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"Vapenkontroll" har haft en lång historia:- 


”Invånarna i de olika provinserna är strängt förbjudna att vistas i 
deras innehav av svärd, pilbågar, spjut, skjutvapen eller annan typ av 
vapen. Innehavandet av dessa element gör det svårt att samla in 
skatter och avgifter och tenderar att tillåta uppror, därför cheferna för 
provinser, officiella agenter och deputerade beordras att samla in allt 


vapen som nämns ovan och överlämna dem till regeringen." 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29 augusti 1558 
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Så du skulle vilja veta hur ett hemgjort skjutvapen är konstruerat, vilka typer av material 
som används och vilka verktyg som krävs för att bygga pistolen? 


Jag klandrar dig inte. Det är ett intressant ämne, men ännu viktigare, en användbar 
kunskap att ha, särskilt i dessa dagar av allt mer förtryckande antivapenlagar. Kanske är 
detta den första boken du har läst om ämnet, eller så kanske du har köpt andra 
"Hemlagade skjutvapen"-publikationer bara för att bli besviken och förvirrad av bilder på 
en ingenjör eller professionell vapenslagare som bygger en pistol med hjälp av en svarv 
och fräs! Vapnet som tillverkats av mannen som har sådan utrustning är fortfarande 
tekniskt sett ett "Hemlagat skjutvapen" eftersom det tillverkades i hemmiljö; men relativt 
få personer har tillgång till sådan utrustning. 

För de flesta människor frammanar termen "hemgjord pistol" bilden av en provisorisk grej 
som ser grov ut, hållen samman med tejp och lim, mer av en fara för sin ägare än något 
potentiellt mål! 


Det äkta hemgjorda skjutvapnet behöver inte falla inom någon av ovanstående kategorier. 
Det är fullt möjligt att konstruera ett skjutvapen utan examen i ingenjör, och ett som du 
inte skulle skämmas för att erkänna att bygga. 


Det ändamålsenliga hemgjorda skjutvapnet har en lycklig balans mellan dessa två 
ytterligheter av byggteknik. 


När termen "ändamål" används för att beskriva konstruktionen av en given produkt, 
beskriver det något som kan göras med relativ hastighet och med de bästa materialen 
som finns tillgängliga vid en given tidpunkt eller plats. 


Det lämpliga hemgjorda skjutvapnet följer båda dessa principer. Den är hållbar, relativt 


snabb att bygga, kräver inga specialverktyg och är konstruerad av de bästa hyllmaterial 
som finns. 


Lämplig är därför nyckelordet när man diskuterar ämnet det hembyggda skjutvapnet. 
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I den här volymen av lämpliga hemgjorda skjutvapen kommer jag att försöka visa hur en 
mer kompakt och lätt maskinpistol kan konstrueras av lättillgängliga material från hyllan. 


I dessa dagar av antivapenlagar, när skjutvapen kan behöva gömmas undan, är ju mer 
kompakt och döljbart ett vapen desto bättre. 


Den praktiska maskinpistolen är ett vapen av kaliber .32/.380. Det verkliga ändamålsenliga 
skjutvapnet är byggt från den positionen att inga yttre influenser såsom verktygsmaskiner 
eller professionella vapensmedsmaterial är tillgängliga. Av denna anledning är nästan alla 
större komponenter i vapnet, mottagare, pipa, slutstycke och magasin konstruerade av 
lättillgängliga stålrör, vilket eliminerar behovet av en svarv. Pipan, till exempel, är 
sammansatt av en längd av sömlöst hydrauliskt rör förstärkt med en serie stålkragar och 
är slätborrat snarare än riflat. Medan 

den noggrannhet som är tillgänglig från den släthålade pipan är begränsad till relativt nära 
avstånd, den relativa lättheten och hastigheten för att montera den lämpliga pipan mer än 
kompenserar för denna nödvändiga kompromiss. 


Att tillverka ett vapenmagasin med de konventionella metoderna att vika stålplåt runt ett 
formblock kan vara svårt och en tidskrävande process. Det praktiska magasinet undviker 
dessa problem, eftersom det återigen är konstruerat av rör och bara kräver en bågfil, fil 
och silverlod för att montera det. Magasinet är av en stackdesign som rymmer 16 
omgångar. Detta är mindre än kapaciteten hos den kommersiellt tillverkade 
tvillingstapelkonstruktionen, men återigen, den relativa enkelheten i tillverkningen mer än 
kompenserar för den reducerade kapaciteten. 


Vissa delar av maskinpistolen, t.ex. sear, kräver användning av härdat stål. Av denna 
anledning har jag införlivat vissa hyllprodukter i pistoldesignen som ligger så nära de 
korrekta ståltyperna som möjligt. Detta eliminerar anskaffning och värmebehandling av 
specialiserade stål som kan utgöra ett problem. 


Jag har inte inkluderat några sikten på maskinpistolen eftersom de bara skulle vara för 
kosmetiska ändamål, snarare än för att göra pistolen mer exakt. 
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Maskingeväret är i första hand ett spets- och eldvapen. Tillförlitlighet och enkel 
funktionalitet är huvudprioriteringarna, speciellt för ett vapen som ska hållas så enkelt 
som möjligt. Kort sagt, jag har bara inkluderat det som är nödvändigt för att säkerställa 
att pistolen fungerar så tillförlitligt Som man kan förvänta sig. 


Det bör noteras att den förväntade livslängden för alla skjutvapen som byggs med den 
typ av material och tekniker som illustreras i den här boken kommer att vara mindre än 
för ett som är byggt av rätt stål och till verktygsmaskinstoleranser. Men på grund av den 
lätthet med vilken delar (såsom slutstycket och pipan) kan tillverkas; det är möjligt att 
hålla skjutvapnet i permanent skick genom att ha ett urval av reservdelar tillgängliga 
och redo att användas. Ett extra slutstycke och pipa bör ses som en nödvändighet. 


MATERIALET SOM PRESENTERAS I DEN HÄR BOKEN REPRESENTERAR 
FÖRFATTARNAS FÖRSÖK ATT UTVECKLA OCH BYGGA HEMMA 
GJORDA SKJUTVAPEN OCH UNDERHÅLLER ELLER UPPFÖRJAR INTE NÖDVÄNDIGT 
ATT KONSTRUKTION AV SKJUTVAPEN AV NÅGON ENSskild individ ELLER GRUPP. 


KONSTRUKTIONEN AV SKJUTVAPEN I DE FLESTA JURISDIKTIONER ÄR OLAGLIG. 

VARKEN FÖRFATTARE ELLER UTGIVARE TAR NÅGOT ANSVAR FÖR 
ANVÄNDNING ELLER MISSBRUK AV MATERIALET SOM PRESENTERAS I 
DENNA PUBLIKATION. DE TEKNISKA DATA SOM PRESENTERAS, SÄRSKILT OM 
ANVÄNDNING AV SKJUTVAPEN, reflekterar oundvikligen FÖRFATTARENAS 
INDIVIDUELLA ERFARENHETER AV SÄRSKILDA SKJUTVAPEN 

UNDER SPECIFIKA OMSTÄNDIGHETER SOM LÄSAREN INTE KAN DUPLICERA. 

MATERIALET BÖR DÄRFÖR ENDAST BEHANDLAS SOM AKADEMISKA 


STUDIEMATERIAL OCH NÄRMAS MED FÖRSIKTIGHET. UPPFYLLNING AV NÅGON 
LAG ÄR DEN ENskilda LÄSARENS ENDA ANSVAR. 
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Ts Elektrisk borr eller borrpressborr 
2. med diameter 1,5 till 9 mm 
3. Bågfil 4. 


Stora filar, rund, halvrunda och platt 5. Vinkelslip 


6. Bänkslip 7. 
Hammare 8. Sätt 


fyrkantig 9. 


14,2 mm (9/16) Taper Pin Reamer 
10. Konisk skärverktyg 
11. Försänkningsverktyg 


12. Stort skruvstycke 


Verktygen som anges ovan är det minsta som krävs. Det är uppenbart att ju bättre urval 
av verktyg du har till ditt förfogande, desto lättare blir skjutvapnet att konstruera. En 
borrpress, till exempel, även om den inte tillhör kategorin handverktyg, kommer att 
spara mycket tid vid borrning av hål etc. Det är värt att påpeka att en borrpress inte är 
dyrare än en elektrisk handborr av god kvalitet och om du funderar på att köpa en ny 
borr så rekommenderar jag starkt en borrpress med minst 3/8” chuckkapacitet. 


Om du har tillgång till en svarv är behovet av att skaffa slangen till pipan och slutstycket 
onödigt. En svarv är inte nödvändig för att konstruera någon del av skjutvapnet som 
visas i den här boken; Jag påpekar det bara i händelse av att sådan utrustning är 
tillgänglig för läsaren. Den tid som krävs för att bygga maskingeväret kommer att bero 
delvis på den utrustning som finns tillgänglig för läsaren och även på den berörda 
individens allmänna förmåga. Som en allmän vägledning bör det vara möjligt för den 
genomsnittlige individen att bygga hela vapnet på en vecka till tio dagar, när de 
nödvändiga materialen har skaffats. För den enskilde som har tillgång till en svarv kan 
tillverkningstiden halveras. 
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Som jag nämnde tidigare är nästan hela vapnet konstruerat av stålrör. 

De bästa ställena att leta efter den typ av rör vi behöver är rörlagerhållare, som vanligtvis 
kommer att ha i lager alla rörstorlekar som krävs för alla konstruktioner. Det bör noteras 
att rörleverantörer vanligtvis har lägsta beställningsavgifter. Jag skulle råda dig att 
beställa alla rörstorlekar som krävs för konstruktion samtidigt för att dra fördel av 
minimibeställningsavgifterna. Många leverantörer har också en rörskärningstjänst, så 
jag skulle starkt rekommendera att ha rörlängderna kapade i tre fotlängder för enkel 
hantering och förvaring, etc. För små mängder rör är ingenjörs- och stålverkstäder ett 
bra ställe att leta efter. Däremot hittar du inte alla rörstorlekar som krävs på sådana 
ställen. En lista över rörstorlekar och material som krävs finns på nästa sida. Jag har 
markerat en och annan artikel med en (") för att indikera att flera av just den varan ska 
köpas vid misstag under tillverkningen. 


För föremål som axellåskragar, lervingsbrickor, sexkantsnycklar/nycklar, hylsskruvar 
etc, titta på Gula sidorna under "Mutter och bult" och "Engineering Supplies" för en 
återförsäljare nära dig. Det är mycket osannolikt att din lokala järnaffär kommer att ha 
de artiklar som krävs, och en resa till rätt leverantör kommer att vara en nödvändighet. 
Bandmaterial av fjäderstål och fjädertråd (piano/musiktråd) finns att köpa från vilken bra 
modellverkstad som helst. Din lokala fjädertillverkare är också en bra källa för 
fjädertrådsmaterial. 
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1. 30 x 30 x 2 mm Övre mottagare 

2. 30 Xx 30 x 1,6 mm Nedre mottagare 

3. 14,29 x 3,25 mm Fat (SMT)” 

4. 12,70 x 2,03 mm Sida Block (SMT/SHT/ERW)" 
5. 25,40 Xx 12,70 x 1,6 mm Magasin 

6. 12,70 Xx 0,91 mm Tidskrift 

7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm Magasinbrunn 

8. 40 x 20 Xx 1,6 mm Grepp 

9. 50,80 x 1,6 mm Trigger Guard 


" Sömlös mekanisk/Sömlös hydraulisk/elektrisk motståndssvetsad 


1. 3" x 2" x 1/8" stålplåt (trigger) 
2. 10 mm sexkantsnyckel/nyckel (Sear)” 


3. 2” skaftlåskragar x 14 


4. 5 och 6 mm skaftlåskragar x 2 

6. 5,5 mm diameter stålstång x 24 tum lång (eller 7/32 tum) 

7. 19,05 x 5 mm platt stång x 25 tum lång (eller 3/4 x 3/16 ) 
8. 3 mm diameter stålstång x 5 2” lång (eller 1/8”) 9,5 

9. Xx 1,6 mm stålremsa (plåt) x 6” lång (eller 3/8” x 1/16”) 


10. 19,05 x 9,5 mm Flat Bar x 9" lång (eller 3/4 x 3/8") 
11. 20 Gauge Piano Wire (Music Wire) Köp flera rullar 


12. 18 gauge x 7/16” fjäderstålremsa, 12” lång 


13. 20 Gauge x 2” fjäderstålremsa, 8” lång 


14. 6 mm diameter insexskruvar (Xx 11) 9 mm långa (eller 1/4” x 3/8”) 
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Väpentypa = Maskinpistol = = 

Kaliber 32/.380 

Kapacitet .32 (15) .380 (14 
Totallängd = 187 

Piplängd 9" 

Vikt avlastad = -  4Ibs80z 

Sevärdheter = Ingen 
Byggmaterial Rör, kragar, muttrar och bultar 


Ver krä Hödsstbard 


Jag får ofta frågor, av läsare av mina böcker, om design- och 
utvecklingsfrågor. En fråga jag ofta hör är "Fungerar verkligen dina 
vapendesigner"? Jag får till och med "designförbättrings" -ritningar ibland, 
av väl menade blivande vapendesigners! 


Läsaren bör vara medveten om att vapnen som visas i denna publikation 
fungerar , eftersom de kan kasta ammunition "nedåt" i en oroväckande dyr 
takt! Läsaren bör dock också vara medveten om att på grund av personliga 
omständigheter, och det faktum att det är helt olagligt att bygga vapen, 
gick lite tid förlorad under " design och utveckling" . Vapnets design kan 
därför förbättras inom områden som estetik, kompakthet hos design och 
komponenter, och material som används i konstruktion etc. Trots detta 
hoppas jag att jag har varit ledande inom ett särskilt område av vapendesign, 
vilket gör det lättare för andra "hemgjorda pistol" -designers att följa, och 
kanske förbättra det jag har gjort! 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Vi kommer att börja bygga maskinpistolen 


genom att först konstruera den nedre mottagaren. Detta är 


förmodligen det bästa stället att börja eftersom 
den nedre mottagaren accepterar de flesta vapen 
fungerande delar dvs avtryckarmekanismen och 


tidskrift. 


Den nedre mottagaren skärs ut med hjälp av en 
bågfil, från en 11 1/8” längd på 30 x 

30 mm 16 gauge lådsektion stålrör. 

En tyngre mätare kan användas upp till en vägg 
tjocklek 2 mm, 
men i intresset 
att behålla 

vapen så lätt som 
möjligt, den 16 
tjocklek (1,6 mm) 
tub är bäst. Först, 
skär röret till en längd av 1174”, något 

längre än den 11 1/8” längd som krävs. Använda sig av 
en "inställd ruta" för att säkerställa båda ändarna av 
röret är rakt, tvätta sedan in röret 

varmt tvålvatten för att säkerställa att det är ordentligt 
rena. Olika urtag måste skäras i 

rör, och för att göra denna process så snabb och 

enkelt som möjligt, jag har levererat två skala 

mallar, (se figur A). Mallen 

arket ska spåras, eller ännu snabbare, 

fotokopieras på ett pappersark i A4-storlek 

eller kort. Gör flera kopior, ifall a 


glidning av kniven inträffar vid utskärning. 


Lägg det kopierade mallbladet på en plan 
ytan och skär ut med en vass hantverkskniv 
båda mallarna. De tre skuggade områdena på 
mall No1 tas också bort lika noggrant 
som möjligt. Det är en bra idé att använda en linjal för att 
styra kniven, för att göra utskärning som 
exakt som möjligt. Båda mallarna är nu 
limmas på mottagarröret, som visas nedan. 
öntrollera att mallarna är lika exakta 
inriktning med röret som möjligt, innan 
markera läget för varje urtag och 
kontur på röret. En skrivare eller annat 
skarpt spetsigt verktyg används för denna procedur. 
De sex korsade cirklarna indikerar positionerna 
av de olika hålen som måste borras i 
röret, och dessa positioner måste markeras 
också. Detta görs genom att placera en 
slag, (skarp 
spik, etc) i 
mitten av varje 


korsa märke 


och knacka 

de stansa 
fast med en 
hammare för att överföra positionen för varje hål 

genom mallen och på röret. 

Kontrollera det innan du tar bort mallarna 

varje skåra är tydligt synlig; ta sedan bort 


mallarna. Med slangen tydligt markerad 


ut kan vi börja skära ut den nedre mottagaren. 
Först måste sidokonturerna av mottagaren vara 
formad, som indikeras av skårlinjerna från 

mall nr 2. En bågfil och en stor halva 

rund fil är allt som krävs för att uppnå detta. 
Ändarna av röret formas först, av 

ta bort det mesta av metallen med en bågtfil, 


fila sedan försiktigt varje ände till form. 
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Nedre mottagarens konstruktion 


Bild 2: Sidovy av övre mottagaren 


efter att ha klippt ut. 


Den välvda delen bredvid de tre 

korsade cirklar (nu stansmärkta) är den 
avtryckarskyddsurtaget. Gör ett sågsnitt vid 
varje ände av skyddsurtaget märker, och 
såg till toppen av bågen, båda sågsnitten 
gör en "V"-form. En stor halvrunda fil, helst 172" till 2" 
tvärsöver, är nu van vid 

trimma urtaget till dess rätt böjda form. 

Kom ihåg att du sågar igenom en 

rör, så båda sidor måste formas som 

nära samma mått som möjligt, 

(Foto 2). Därefter borrar vi hålen 

genom sidan av mottagaren. De tre 

hål på baksidan av mottagaren görs 

med en 4 mm borr, och det enda hålet nära 
mitten av mottagaren borras till en 

diameter på 5 mm. De fyra hålen kommer 

så småningom acceptera greppets hållarstift 
och avtryckaren och svängningsbultarna. 
Uppenbarligen borras hålen genom 
mottagare från ena sidan till den andra, så försök 


för att hålla borren så nära en rät vinkel som 


möjligt att säkerställa att varje sida är densamma. 


Om en borrpress används, är noggrannheten av 
varje hål är säkerställt. De tre fördjupningarna 

som så småningom kommer att acceptera greppet, 
trigger, sear och magasin väl, kan nu 

skäras in i toppen av mottagaren till 


mått kvar av mall No1. Det är det inte 


-10- 


Bild 3: Ovanifrån av den övre mottagaren 


visar urtag. 


möjligt att ta bort de oönskade avsnitten 

med en bågfil så en serie av 

sammankopplande hål, ca 3 mm in 

diameter, måste borras längs insidan 

kanten av varje poänglinje. Använd en bra vass borr 
för denna procedur och det kan vara 

gjort förvånansvärt snabbt. Med hålen 

borrade, placera en platt stans, som t.ex 

en kort längd av spö, på de sektioner som ska vara 
bort och slå stansen skarpt med en 

hammare. Den oönskade metallen kommer att gå sönder 
bort och kan tas bort. Den taggiga 

kanterna på varje urtag kan nu filas 

jämna till poänglinjerna som lämnas av 


mall, (Foto 3). 


Tre 6,5 mm hål är nu genomborrade 
toppen av mottagaren, i positionerna 
markant. Hålet bakom magasinet 

väl urtaget är dock ett undantag, som det är 
borras genom båda sidor av mottagaren. 
Urtagen för grepp och magasin 

väl måste passera genom mottagaren från 
topp till tå. Vi har redan klippt 

övre urtag med hjälp av mall 

Nr1. Placeringen av dessa två urtag 
måste nu föras över till undersidan 

av mottagaren. Den nedre greppurtaget är 


placerad flera millimeter längre bak 
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FIGUR 'A': NEDRE MOTTAGARMALLAR. 


TA BORT SKUGGA OMRÅDEN. 


INNAN MALLEN KAN ANVÄNDAS MÅSTE DEN FÖRSTORAS MED 25 96 

ANVÄNDA EN FOTOKOPIERA. Obs: Efter förstoring med 25 26 bör mallens 
totala längd vara 282 mm, som illustreras ovan. Om det inte är detta mått kan 
mallen förstoras eller förminskas vid behov tills rätt mått på 282 mm uppnås. 
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Skruvhål Åtkomsthål för fjäderskruv Skruvhål 


Trigger/Sear fördjupning Magasinbrunnsrecess 
Greppfördjupning 


"GE 


Avtryckarskruvhål Bränn skruvhålet 


Grip stifthål 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


exakt position för det nedre urtaget; detta kan 
klipps ut nu. Den enda skillnaden 

mellan de två urtagen är att den nedre 
urtaget har en grund skåra (pilad) filad 


i ena änden. Denna skåra ska vara 12 mm 


bred x 2 mm djup och kommer att acceptera 
tidningen vår fångst i sinom tid, 


Bild 4: Nedre greppfördjupning (Foto 5). 


Ta slutligen bort alla vassa grader och kanter 
från insidan av mottagaren orsakad av 
borrningen och filningen. De yttre ytorna 

ska poleras slät med medium 


kvalitet sandpapper tills alla skåror har 


tagits bort. Den nedre mottagaren är nu 


klar och vi kan fortsätta för att passa alla 


pistolens inre delar som nämnts tidigare. 
Bild 5: Nedre magasinsbrunnens urtag 


Notera grunt skåra (pil). 


än sin övre motsvarighet. Detta för att säkerställa 


SCORE LINES 


att greppet, när det är monterat, är svagt 


vinkel i förhållande till mottagaren. Mäta 


på ett avstånd av 41 mm från baksidan av 


MAGAZINE WELL 


mottagare och poäng en rak linje, detta 

märke som är längden på urtaget, (se 

Figur B). Fördjupningens bredd är 20 mm, bara 
samma som dess övre motsvarighet. 

Ta bort den oönskade metallen med hjälp av en 


bågfil och fil till form, (Foto 4). 


Den nedre magasinsbrunnsurtaget är nu kapat 
in på undersidan av mottagaren in 

exakt samma position som den övre 
fördjupning. Det enklaste sättet att överföra 
placeringen av det övre urtaget på 

undersidan av mottagaren är att göra två poäng 


vertikala linjer längs sidan av mottagaren. 


FIGURE 'B' 


RECESS POSITION 


Längst ner på varje rad indikerar 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Bild 6: Greppet fastnat 


Handtaget kan monteras först. Den här delen är 

inget mer komplicerat än en längd på 40 

x 20 mm 16 gauge rektangulärt rör. A 

lite tyngre mätare kan användas, men 

återigen, för att hålla vapnet så lätt som möjligt, är 16 


gauge idealiskt. 


Skär varje ände av greppet i en liten vinkel. 

Tryck in greppet i den öppna nedre delen 
fördjupning och sedan upp och in i ovandelen 
urtagsöppning. Den övre delen av greppet ska vara i 


jämnhöjd med mottagarens ovansida och en 


tät friktionspassning. Som med vilken del som helst, en viss 


mängden handpassning kan krävas 


innan greppet glider på plats. 


Två 4 x 30 mm fjäderstift är nu vana vid 
håll stadigt greppet på plats. Sidan av 


mottagaren är redan borrad för stiften 


men greppet är det inte. Placera en 4 mm diameter 


borr i vart och ett av mottagargreppshålen 

och borra igenom in i greppet. Sidorna av 

greppet måste borras separat, borra inte bara hela 
vägen genom greppet från 

ena sidan till den andra, annars gör det inte hålen 

rada upp och stiften knackar inte in. 

Knacka nu i varje stift tills de är jäms med 

sidan av mottagaren, (Foto 6). Ett grepp tillverkat av en 
längd av rör på detta sätt är 

helt adekvat, och är solid och 


lagom bekväm att hålla i, 


"Tidningsbrunnen", som i grunden är en 

styrrör för magasinet, kan nu vara 

tillverkade och installerade. Brunnen är gjord av 
en längd på 34,93 x 15,88 mm 16 gauge 
rektangulärt rör. Låt inte den ganska komplicerade 
mätningen lura 

du; det är för alla praktiska ändamål, ingenting 
mer än 35 x 16 mm rör. Men när 

köper röret, fråga efter exakt 


mätning för att undvika komplikationer. 


Till skillnad från den nedre mottagaren och greppet 


gauge, (tjockleken på rörväggen) är mycket 

viktig som innermåtten måste vara 

korrekt, och detta styrs av mätaren. 

Jag har tillhandahållit fyra ritningar för brunnen, 'A', 'B', 
'C' och 'D' (se figur D). Som visat 

på ritning "A' är brunnen 114 mm lång. 

Först måste vi skära bort en 12 mm sektion 

från toppen av brunnen så att endast framsidan 
väggrester, ritning 'B'. Detta kommer att bildas senare i 


patronmatningen 
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Grepp och tidning väl 


bakvägg, (pilad). En motsvarande 

hål, (pil), är också borrat genom 

motsatta främre väggen av brunnen i linje 

med det bakre hålet, (Foto 7). Det här kan vara 

gjort när du gör det första hålet genom att helt enkelt 
borrning hela vägen genom brunnen från 

ena sidan till den andra. Alla vassa kanter från 

tidningens insida och utsida 

väl måste tas bort med en fil, så är det 


helt slät. 


Patronmatningsrampen måste formas till den vinkel 

som visas på ritning 'D'. Klämma 

brunnen i ett skruvstycke så toppen av skruvstädet 
käftarna är i nivå med rampens botten. 

Detta kommer att säkerställa att rampen är lättare att 
form. Placera en kort del av staven ca 4" 

i längd på rampens överkant och 


knacka ordentligt på stången med en hammare tills 


rampen utformas till den vinkel som visas i 
Bild 7: Magasinbrunnen visar ee ; na 
Ritning 'D'. Aven om denna ritning är en 


fjäderspärr och bakre hål. É . | . 
mall behöver den inte kopieras eller klippas ut. 


ramp, men först måste två sektioner av metall Tidningen kan väl helt enkelt 

skäras ut och tas bort från baksidan läggas över mallen fram till rampen 

vägg av tidningen väl till matchar vinkeln som visas på ritningen. 

mått som visas på ritning 'C'. Bredden på varje urtag Polera den övre ytan på rampen och 

styrs av runda av de två vassa hörnen som blir 

rörets vägg, så endast längdmåtten behöver anges. finns på dess framkanter. Meningen med 

Fick syn på de två urtagen och hålet skurna i den bakre delen 
ta bort den oönskade metallen med hjälp av en bågfil av tidningen väl är att tillåta 

för snitten på längden, och borra sedan en montering av magasinsfjädern. De 

rad med fyra eller fem hål längs botten fjädern har två syften, att ta upp 

kanten av varje urtag, för att tillåta sektionerna överskottsutrymme i den bakre delen av brunnen och att hå 
ska tas bort. Sidorna på varje urtag tidningen på plats. Den är gjord av en 


kommer att vara grov och taggig efter utsågning längd av 7/16” x 18 gauge fjäderstål 


och måste filas ner till väggen av remsa, liknande det material som används för att göra 
väl. Ett 4 mm hål borras nu genom dessa stållinjaler som finns i de flesta bra 
mitten av den återstående delen av järnaffärer. 
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> 
U 


143 


C. 


Efter att öglan har formats ska fjäderhaken 
böjas till mallens form. 

Fjäderns totala längd ska vara 116 mm efter 
böjning. 


FIGURE 'E', TIDNING VÄDERFÅNGST 
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Fjäderns ände värms upp med 
en gasbrännare för att tillåta 
en ände att formas till en slinga. 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


ma 


Bild 8: Tidningen vårfångst 


Fjäderstål finns i många olika dimensioner 

och bredder, från bra modellverkstadsbutiker; 
den typ av 

plats där byggare av modell ånga 

motorer och liknande köper sina förnödenheter. 
Jag har tillhandahållit tre ritningar för att 
illustrera den korrekta sekvensen för att forma 
fjädern till dess önskade form, (se figur E). 
Ritning 'A' visar fjäderns längd före böjning, 

dvs 143 mm. Att såga igenom fjäderstål är 
mycket svårt pga 

dess hårdhet, så det är att föredra att skära till 
längd med hjälp av en kapskiva eller hörnet 


av en slipskiva på en bänkslip. 


Det första steget är att bilda ena änden av 
fjädrar in i en slinga, som visas i ritning 'B". 
Denna slinga är den del av fjädern som 


fungerar som tidningens utgivningsfångare. 
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Spänn in ungefär en tum eller så av fjädern 
ett skruvstycke så att de flesta av fjädrarnas längd är 
synlig. Värm den synliga änden med gas 
ficklampa tills ungefär en tum av våren är 
lyser en klar röd färg. Detta måste vara 

gjort för att se till att den inte går sönder 

under böjning. Håll fjädern ungefär hälften 
en tum från dess ände med en tång 

och samtidigt som ficklampan hålls på 
fjäder, bilda slingan. Släck inte 

våren men låt den svalna långsamt. 
Därefter klämmer du fast fjäderns hela längd 
i ett skruvstycke så att bara öglan syns. 
Böj öglan något bakåt tills den 
överensstämmer med formen på ritning 'C'. Detta 
ska göras med vårkylan, det är det 

inte nödvändigt att värma stålet igen. 

Ta bort fjädern från skruvstycket och böj 
fjäderns längd i en lätt kurva, 

detta kan enkelt göras med finger 

endast tryck. Fjäderhaken bör nu se ut som 
mall 'C'; det gör det inte 

måste vara en perfekt match, men borde 
vara någorlunda nära, (Foto 8). Mäta 

gapet i slutet av slingan (pil), det 

bör mäta ca 6 mm i diameter. 

Slutligen kan magasinspärren monteras 

till tidningen väl. En 4 mm diameter 

hål måste borras genom fjädern 

så att den kan skruvas fast i magasinet 

väl. Jag har inte angett någon exakt 

mått för hålets läge 

för du får inte böja fjädern 

precis som jag har. Markera positionen för 
hål genom att hålla fjädern mot baksidan 
av tidningen väl, så en lucka på ca 

6 mm finns mellan toppen av öglan 


och botten av brunnen ('A' - Foto 9). 
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Grepp och tidning väl 


Gör ett märke över fjädern i linje med 


hålet vi borrade tidigare i bakväggen 


av brunnen. Detta är den position där 

hål ska borras. Använd en diameter på 4 mm 
skruv med kupolhuvud ca 9 mm lång 

för att hålla fjäderspärren på plats, pil 

'B". Hålet vi borrade tidigare i fronten 
väggen i magasinet är för att tillåta en sexkantnyckel att 
föras in i 

väl för att hålla hylsskruven på plats, 

så att muttern kan dras åt, pil 'C". 

Magasinet väl och vårfångst 

monteringen är nu klar och redo att ske 


insatt i magasinsbrunnens urtag. 


PASSA BRUNNEN 


Brunnen trycks in i toppen av den 


mottagaren och ner i det nedre urtaget. 


Innan detta kan göras, fångar våren 


måste lossas och tas bort. Brunnen 
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bör vara en tight push-passform, eller åtminstone vara 
tillräckligt åtsittande så att den stannar på sin plats 
egen överenskommelse. Placera brunnen så att 

övre främre spetsen på matarrampen är 9 mm 

ovanför mottagarens ovansida. Brunnen kommer 
så småningom behållas med silverlod 

men den måste förbli flyttbar tills vidare. 

Fjäderspärren kan nu återmonteras i magasinsbrunnen. 

När monterad, toppen 

fjäderfångaren ska vara ungefär jämn 

med toppen av tidningen väl. Gör det inte 

oroa dig om det är något högre eller lägre, 

eftersom det inte kommer att störa på något sätt 


det färdiga vapnets funktion. 


Bild 9: Det färdigmonterade magasinet 
väl anpassad till mottagaren. 
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Som jag påpekade i början av detta 

bok, en relativt enkel och snabb metod 

att bygga ett magasin är att ändra en längd 

av rör, snarare än att tillverka 

tidningen från grunden. Till skillnad från 9 mm 
tidning som visas i volym ett som var 
konstruerad av en enda slanglängd, 

måtten på .32/.380-patronen 

kräver användning av två olika rörstorlekar. 
Magasinets huvuddel är en 7 24” längd på 25,40 x 12,70 
Xx 1,6 mm rör, i 

med andra ord standard 1" x 12" x 16 gauge. 
Det andra magasinsröret är 7 34” långt 

av 12,70 x 0,91 mm (72” x 20 g) runt rör, 


(Se bilaga 'E' för .380-mått). 


Båda dessa rör bör tvättas så de 

är noggrant rena innan du börjar 

konstruktion. Jag har levererat sju 

ritningar, 'A' till 'G' (Sida 23) för att illustrera 

hur magasinskroppen monteras (Figur F). Det första 
steget är att såga rör 'A' (Y2” 

x 20 gauge) på mitten. Det kommer att behöva sågas 
först från ena änden och sedan den andra, med hjälp av 
en stor bågfil för att ta sig igenom 

längden på röret. Endast en halva krävs, 

den andra kasseras. Arkivera det här avsnittet 

längs hela dess längd så jämnt som möjligt 

tills den har en tjocklek på 4,5 mm, som visas i 


Ritning 'F'. Ta bort ovansidan av 
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rektangulärt (1” x /2”) rör som visas i 

Ritning 'B'. Detta måste göras genom att såga ner båda 
sidoväggarna, snarare än bara 

såga av toppen av röret. Med toppen 

bort, ta bort de två taggiga kanterna 

som kommer att finnas på båda innerväggarna på grund av 
sågningsförfarande. Mät höjden på röret uppifrån och 

ner, det ska det 

mäta 25 mm, som visas i ritning 'D'. 

Kör nu en rund eller halvrunda fil tillbaka och 

fram längs rörens öppna sida tills en avfasning 

skapas, som i ritning 'E". Filen ska vara några millimeter 
större än bredden på 

röret. De två halvorna är nu fastklämda 

tillsammans med ett par slangklämmor, som på ritning 

'C". Den övre runda delen måste vara 

något mindre i bredd än den rektangulära 

röret, så det kommer att vila på avfasningen, snarare än 
bara sitter på toppen av röret. Det här är att göra 
säker på att det finns en smal kanal på någondera 

sidan av den övre runda sektionen, som visas i 

Ritning 'G"'. Placera vid behov den runda sektionen i 

ett skruvstycke och dra åt försiktigt 

käkar tills röret kläms lätt och 

kommer att passa avfasningen efter behov. Dra åt 
slangklämmor precis tillräckligt för att hålla de två 
halvor tillsammans, men inte mer än så. De 

innerhöjden på denna montering måste nu vara 

mätt med en nockmätare, om 

tillgänglig, även om en längd av tråd avskuren till rätt 
längd kan användas. Som man kan se 

i ritning 'G' ska den inre höjden vara 

25,5 till 26 mm. Denna mätning bör 

finns längs hela längden av 

hopsättning. Det kommer att bli nödvändigt att göra en liten 


mängden justering för att uppnå detta 


mått. 
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Tidskriftskonstruktion 


de gemensamma områdena. Tidningens kropp 
är nu klar och vi kan börja klippa den 

att forma. För att göra detta enkelt 

procedur; den medföljande mallen, 

(Se figur G), ska limmas på 

magasinkropp så att botten rak 

änden är i nivå med magasinets ände. 

Använd en skrivare och markera den lilla böjda 

skär ut formen på toppen av 


tidskrift. Stansa positionerna för 14:an 


kassett visningshål (tillval) och 

ta sedan bort mallen. De 14 hålen 

är 3 mm i diameter och är borrade 

genom magasinkroppen från ena sidan 

till den andra. Den övre böjda utskurna delen 


formas med hjälp av en halvrund fil. 


En urtagning och slits är nu inskurna i 


magasinets bakvägg. Det övre urtaget 

är 6 mm djup och lika bred som den 

Bild 10: Magasinet, blankettblock och magasinets sidoväggar kommer att tillåta. 

stift. Den nedre slitsen skärs med hjälp av ett bågfil och är 
placerad ca 2 mm ovanför botten 


Med eventuella justeringar och de två 


& i s g magasinets kant. Denna plats borde vara 
halvor klämda ihop, applicera flussmedel på hela 


s , Fp cirka 1,5 mm djup och igen, lika bred 
längden av både leder och silverlod 


3 . . 3 som sidoväggarna tillåter. Basplattan 
de två sektionerna tillsammans. Använd en propan 


R i spärrfjädern kommer att passa in i detta spår i sinom tid 
gasfackla och värme flera inches av 


kurs. 
magasin längs ena sidan. Applicera 
löd och låt det flyta längs kanalen som skapas av En ansenlig grad av gradning kommer att finnas 
avfasningen. Fullgöra inne i magasinet på grund av arkiveringen och 
denna procedur i andra änden av borrning. Detta borde vara helt 
magasinet och vänd sedan magasinet bort med en platt fil så att insidan 
och applicera lodet på den motsatta fogen. väggarna är helt släta. 


Låt svalna och ta sedan bort eventuellt överskott Alla nödvändiga urtag och hål har 


löda från insidan och utsidan av nu är gjorda och vi kan gå vidare 
tidskrift. Polera ytterväggarna med bilda tidningen "läppar". Magasinet läppar ansvarar för 
sandpapper, ägna särskild uppmärksamhet åt att hålla traven av 
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in hal 
A. 
Remove top of tube 
B LJ 
Cs 
Silver solder 
Bevel 
25mm ; N 

3 ; 

Rn FE SOASSAMT os V takk: he 


Zz: 


FIGURE 'F". MAGAZINE CONSTRUCTION 
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A 


TIDSKRIFT 
MALL 


FIGUR 'G"'. 


in d 


| | 


1,5 mm 
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måste formas till rätt kontur som 


visas i den medföljande mallen, 


(Se figur H). Det finns inget behov av att kopiera eller 


FORM klipp ut mallen, den ska användas som 
BLOCK en styrning över vilken blocket läggs. 
TEMPLATE 


Fäst en stor fil med platt sida uppåt i en 
vice. Håll formulärblocket borta från 
dig mot filen. Dra stången mot dig samtidigt 


som du lyfter den, 


kl 


upprätthålla ett konstant fast tryck. 
Denna metod kommer att forma slutet av 


blockera korrekt, och är en idiotsäker 


FIGUR H. i; 
procedur. Vänd på blocket och gör det 

Blankettblocket måste arkiveras till samma till andra sidan. Med intervaller under 

formen på ovanstående ritning arkivering, kontrollera blocket mot ritningen 


och se till att den är så nära som möjligt 
mallens kontur. Skjut blocket 

inuti magasinet och placera det så att 

krökt ände är ca I mm under toppen av 
läpparna. Borra längst upp längst upp 

hål och hela vägen genom blocket, med 
samma borrdiameter som används för 

hålen. Knacka in en fjäderstift som är 34” lång 


för att säkert hålla formblocket inuti 


tidningskropp, (Foto 11). 
Kläm fast denna enhet i ett skruvstäd så att käftarna 


håller den stadigt strax under fjädern 
Bild 11: bakifrån av magasin med . | 
stiftposition. Placera en kort stång, 


Törmbl6etefastpa plats ca 6 mm i diameter, mot toppen av 


läpparna och knacka ordentligt på den med en hammare. 
patroner inuti magasinet och måste 


Flytta stången fram och tillbaka längs längden 
formas till rätt kontur för att säkerställa y g g g 


på varje läpp tills de är formade till 


smidig matning av patroner från 
g FAP blockets konturer. Mät nu 


magasin till kammare. Av denna anledning, a | N 
avståndet mellan läpparna ska det vara 


enkelt "formblock" måste göras, runt 
7,5 mm, (se bilaga 'E' för .380 


som läpparna bildas. 
mått). Om gapet är mindre än detta 


Blocket är en 8” längd på 9,5 x 19,05 mm skjut tillbaka blocket inuti magasinet 


( 3/8" x 3/4") platt stång. Ena änden av blocket och knacka försiktigt på botten av blocket 
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effektivt driva den uppåt, och därmed 


öka avståndet mellan läpparna. 


Polera insidans övre kanter på varje läpp med 


en liten bit sandpapper för att ta bort ev 


vassa kanter. 


Vi är nu redo att tillverka och montera 


interna delar av tidningen. Dessa 


Tidskriftskonstruktion 


består av 'följare', 'huvudfjäder', 'basplatta' och 


"hållfjäder'. Följaren är 


tillverkas och monteras först. Det här är inget mer 


än en bit av 9,5 mm (3/8) x 16 gauge stålband, 


skuren till en längd av 59 mm. 


Mät på ett avstånd av 35 mm från en 


avsluta och göra en rak linje. Kläm fast 


remsa i ett skruvstäd så toppen av käkarna är 


i nivå med poänglinjen. Med hjälp av en hammare, 


böj följaren till konturen i figuren 


'Jag'. Runda den främre spetsen på följaren 


innan du böjer, och även fila en avsmalning på 


följarnas underben i positionen 


visad. 


59mm 


FIGUR I. 


TAPER 
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En liten mängd filning åt sidorna och 

främre runda spetsen på anhängaren kan vara 
nödvändigt innan det kommer att glida inuti 
tidskrift. Oavsett vilket bör det vara en lös 
glidande passform, så att den går perfekt smidigt 


fram och tillbaka inuti magasinsröret. 


VÅRDORN 


Foto 12: Fjäderdorn. 


Nu kan vi linda upp huvudfjädern, men innan vi kan 

göra detta måste en enkel dorn vara 

gjorda för att linda den. För detta, tre 

Stålstänger krävs, 6 mm i diameter och 14” i längd. 
Varje spö ska vara 

tvättas så det är ordentligt rent, alltså 

fastklämda i ett skruvstycke, var och en ovanpå den andra 
med spöändarna i nivå. Med hjälp av en gasfackla, 
värm änden av stavarna och löd dem 

tillsammans i en längd av ungefär en tum, 

(Foto 12). Utför samma procedur för att 

den motsatta änden av monteringen och sedan 

låt det svalna. Borra en liten 1,0 till 1,5 mm 

hål genom stångenheten nära ett 

ände, genom vilken fjäderstålet matas 

tråd. Vi behöver 20 gauge tråd för att göra fjädern. 

Musik eller pianotråd, som det 

brukar kallas, säljs vanligtvis i rullar av 

25 fot längder, och är allmänt tillgänglig från 

de flesta bra modellverkstäder och 


fjädertillverkare. Använd inte någon tråd 
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annat än 20 gauge, annars blir fjädern 

för tung eller för lätt. En sex fot lång 

tråd räcker för att linda fjädern. Föra in 

änden av tråden genom dornen 

hål och knyt det för att förhindra att tråden 

dra ut. Stå på vajern och dra uppåt 

på dornen tills vajern är spänd. 

Alternativt, knyt änden av tråden till a 

stationärt föremål såsom ett skruvstycke, dörr 
handtag etc. Håll dornen i vinkel 

med båda händerna och börja vrida den till spolning 
våren. Med fjädern lindad längs 

längden på dornen ett gap på ca 

10 mm bör finnas mellan varje spole av 

tråd. Vid lindning av fjädern kan spalten 

justeras genom att helt enkelt öka eller 

minska vinkeln vid vilken 

dornen hålls, (se figur J). Släpp 

spänning på vajern gör att fjädern kan 

delvis varva ner, våren blir 

triangulär till formen. Klipp igenom trådknuten och 
skjut fjädern från 

dorn. Fjädern måste nu böjas tillbaka till sin 
ursprungliga rektangulära form. 

Använd bara fingrarna för denna operation och 
pressa tillbaka sidorna av varje spole 

deras rätta form. Detta är en uppenbar och 

enkel procedur och det kommer 

bli självförklarande om hur man gör 

detta på att se våren, men svårt att 

förklara med ord. När vi lindar någon 

våren, oavsett om den är rund eller rektangulär, kommer den att göra det 
rulla alltid upp när spänningen släpps. 

Den runda våren kommer fortfarande att förbli rund, men 
den rektangulära versionen kommer tyvärr 
behöver alltid böjas tillbaka till formen. 


Oroa dig inte om våren har en betydande 
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SE OO MAKA 


ae 


IR ÄR a 


FIGUR J. 


böja längs dess längd när du är klar, som detta 
kommer inte att störa den korrekta 

tidningens funktion. Våren 

måste nu komprimeras flera gånger 

innan den trimmas till rätt längd. 

Det enklaste sättet att göra detta är att skjuta en 
par 6mm diameter stavar, samma 


längd som dornen, genom fjädern. 
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Tidskriftskonstruktion 


Dessa fungerar som vägledning och gör 
komprimera fjädern mycket lättare. 
Magasinfjädern kommer att krympa i längd 
från 14” till cirka 10”. Använd nu ett par 

tång och skär fjädern till en längd av 8”. 
Huvudfjädern är nu klar och klar 

att glida in i magasinet. Innan 

fjäder är insatt, ena änden måste förses med 
bottenplattan för att täta botten 

av tidningen. Basplattan är gjord 

från samma 9,5 mm 16 gauge stålband 

som används för att göra anhängare. Skär en 25 mm 
längden på stålet och runda av ena änden så 
att den passar in i botten av stålet 

tidskrift. Borra ett hål med en diameter på 4 mm 
genom mitten av plattan så det kan 

skruvas fast i fjädern. Böj den sista spolen 
av fjädern i en ögla och använd en 4 mm 
diameter insexskruv, mutter och bricka, till 
skruva fast basplattan i fjädern, (se 


Figur K). 


SPRING 


föl, — 


WASHER pe 


OR PLATE 


FIGUR K. 


Basplattans hållarfjäder kan nu tillverkas. En 
längd av 20 gauge fjädertråden, 60 mm lång, 
krävs för att bilda fjädern. En längd stålstång 
6 mm i diameter och cirka 6 tum lång krävs 


också för att bilda fjädern. 


2mm 
jä 
| BEND 
al) Moz 
SS | 9 
| SE 
4 / 
| |. As 
SÅ BEND 
FIGUR L. 


Kläm fast stången i ett skruvstycke i en vertikal 
placera så att 4" till 5" av stången är synlig 
ovanför skruvstäderna. Placera mitten 

sektion av tråden mot stången och 

böj tråden till en "U'"-form, (se bild 

L). Spänn fast den öppna änden av denna fjäder i en 
skruvstäd så att den böjda änden är synlig ovanför 

käftar. Tryck på denna utskjutande sektion med en 
hammar tills den är platt böjd över toppen av 
käkarna. Spetsen på var och en av de två fjädrar 


"gafflar' måste nu böjas utåt för en 


längd 2 mm. Det är bäst att klämma fast spetsarna 
av varje gaffel i ett skruvstycke och böj dem till 

forma med en hammare och stans. Om 

två böjda sektioner är längre än 2 

mm krävs bör de minskas 


med hjälp av en kvarn. 


FIGUR M. 
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Bild 13: Tidningen redo för 
montering. 


Fjädern måste nu sättas in i 


slits i den nedre bakre väggen av 


tidningen, så att vi kan markera positionen kl 
som ska borra hålet som ska hålla 

fjäder i läge (se figur M). Med 

fjädern helt insatt, markera nederkanten 

av tidningen, på den position där 

två gafflar pekar. Överför denna position 
vid sidan av magasinet ca 2 mm upp 

från magasinets nedre kant. Borra nu 

ett hål vid denna punkt 1,0 till 1,5 mm in 
diameter genom magasinet från en 

sidan till den andra. När våren är nu 

sätts in igen ska de två gafflarna snäppa in 
hålen och hindra fjädern från 

faller ut. Ta bort fjädern och 

interna delar kan sättas in, (Foto 13). 


Skjut in följaren i tidningen först, 
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följt av huvudfjädern och basplattan, och sätt sedan 


tillbaka låsfjädern för att hålla alla delar på plats. 


MAGASIN STOPP 


Magasinet är nu färdigmonterat 

förutom "stoppet". Det här är inget mer 

utarbeta än en tunn skiva av 15,88 x 

34,93 mm x 16 gauge rör, används för att tillverka 
tidningen väl. Stoppet förhindrar 

tidningen från att tryckas för långt in 

vapnet och håller även magasinet 

på plats genom att haka fast i fjäderspärren. Ena 
änden av stoppet arkiveras till en 

avsmalnande och den andra änden tas bort 


helt, (se figur N). 


ers 


MAGAZINE STOP 


= 
TAPER 


FIGUR N. 


Innan stoppet skärs från slangen, 
mellanrum mellan brunnens botten och 
fjäderhakens övre kant måste vara 

mätt. Det borde vara ca 6 mm, men det 

kan vara något mer eller mindre, beroende 
på hur fångstslingan bildades. 

Förutsatt att gapet är 6 mm, en 6 mm tjockt 
sektionen av 15,88 x 34,93 mm röret bör 
skäras ut. Ta bort ena änden av stoppet 
använd en bågfil och runda av ändarna 


av de två resulterande utsprången med en fil. 
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Tidskriftskonstruktion 


Foto 14: Det sammansatta magasinet. 


Bild 15: Vårfångsten håller 
magasinet på plats. 
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En avsmalning filas sedan på den motsatta änden 
och polerad slät. Avsmalningen tillåter 

spärr för att glida över stoppet, effektivt 

håller magasinet på plats. 

Stoppen över- och undersidan ska vara 

filas helt platt genom att skjuta tillbaka den och 
fram över ytan av en fil. Detta är 

viktigt eftersom stoppet måste para sig 

perfekt med brunnens nedre kant 

när magasinet sätts in i 

vapen. Skjut stoppet över magasinet 

mellan det 11:e och 12:e visningshålet, (Foto 14). Detta 

är bara en grov inställning; de 

stoppet måste vara löst tills hela 

vapen byggs, när det kommer att lödas 


permanent på plats. 


Sätt in magasinet i brunnen och 

spärren ska glida över stoppet och snäppa 

på plats och håll magasinet stadigt 

i position, (Foto 15). En liten mängd 

filning kan krävas innan fångsten 

kommer att snäppa på plats, och mycket lite fri 
lek bör finnas mellan fångsten och 

sluta. Tidningen, när den är införd, bör 

vara under konstant framåttryck från 

toppen av fjäderhaken och spärren 

loop själv. Fjädern eliminerar 

överflödigt utrymme i den bakre delen av brunnen, 
effektivt hålla magasinet så nära 


till foderrampen som möjligt. 
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TRIGGER 
TEMPLATE 


FIGUR O. 


Bild 16: Avtryckaren skärs från 
en sektion av stålplåt. 


Vi kan nu montera avtryckaren och skyddet. 


Båda är mycket enkla och okomplicerade delar 


att göra. Vi börjar med triggern kl 

skära ut den medföljande mallen och limma 
den på en sektion av 1/8” tjockt stål 

platta, (se figur O). Plattan ska 

mäta minst 3" x 2". Mark 

runt mallen och stansmarkera 

korsad cirkel. Klipp ut avtryckaren med en 
bågfil och fil till form. Avsnittet av 


avtryckaren som dras av 


finger ska slipas slät, så är det 

bekväm när den dras. Borra en 4 mm 
diameter hål genom avtryckaren i 
stansmarkerad position, som visas i (Foto 
16). Sätt in avtryckaren i mottagaren 

genom skyddsurtaget och fäst det 

placeras med en 4 mm insexskruv och mutter. 
Avtryckaren ska svänga smidigt på 

skruva utan att ha fastnat eller fastnat. 
Avtryckarskyddet är konstruerat av en 
sektion med 50,80 mm (2”) diameter, 16 
mätrör. Röret ska vara 26 mm långt och varje 
ände ska filas 

helt platt genom att skjuta tillbaka skyddet 
och tillbaka över en platt fil. Säkra nu 

skydda i ett skruvstäd, men för att förhindra käkarna 
från att klämma den, dra åt käftarna mot 
ändarna av vakten, snarare än 

sidor. Använd en bågfil och ta bort en 

sektionen av skyddet för att skapa en slits till 
måtten i ritning 'A'. Detta 

slits gör att avtryckaren kan passera genom 
avtryckarskyddet. Ser på vakten som en 
urtavlan, skåran är skuren så skärningen 
kanten på bågfilsbladet pekar mot 


positionen 'tio till två', som i ritning 'B". 


3.5 mm 
rn. DÅ 
17mm 

— - 
26mm 


-31- 


Machine Translated by Google 


Avtryckare och vakt 


Skyddet ska ha en snäv tryckpassning i 
skyddsurtaget så att det stannar i sin position 
självmant utan någon lödning; fastän 

det är bäst att löda den på plats så att den sitter säkert. 
Det blir nog nödvändigt att klämma 

sidorna av skyddet, så att det blir en 

lätt oval form, innan det är möjligt att 

tryck på skyddet på plats (Foto 17). Med skyddet 


monterat, se till att det inte gör det 


förhindra att avtryckaren rör sig fritt. Om det 


gör det, öka bredden på spåret. 


Bild 17: Avtryckare och skydd monterade på mottagaren 
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formas med hjälp av en fil och poleras sedan 
släta med sandpapper. Mallarna är 
inte kopieras och tas bort, utan snarare 
nyckel läggs över dem med intervaller tills 
nyckeln matchar mallarna. Sidan av 
nyckel, som vi nu kommer att referera till som sear, 
filas platt i det läge som visas i 
Ritning 'B'. Det går snabbare att använda en bänkslip 
Sear är delen av avtryckaren för att ta bort huvuddelen av stålet 
mekanism som frigör slutstycket innan du slutar använda en fil. Endast fil 


blockera när avtryckaren trycks in. Det är gjort bort tillräckligt med stål tills hörnkanten är 


genom att modifiera en 10 mm diameter helt platt, och inte längre. Detta platta område 
sexkantsnyckel, även kallad gör att den främre delen av avtryckaren vilar positivt 
Sexkantiga "nycklar". Dessa är brett mot sidan av brännaren. Som 

tillgänglig från de flesta bra hårdvara visas på ritning 'C', tre hål är nu 

butiker. De är gjorda av härdade borras genom hålet till diametrarna 

stål, och på grund av sin form, låna ut och positioner visas. Den större av dessa 

sig helst till konstruktionen av hål borras först. Detta är svängbulten 

en ändamålsenlig sear. Nycklar kan variera i hål, den är 5 mm i diameter och placerad 

längd beroende på tillverkare, 13 mm från änden av skäret. Hålet 

men längden spelar ingen roll i detta fall som kan borras i sears närvarande härdade 

vi behöver bara tangenternas mittsektion. skick eller det kan glödgas Detta kommer 

Detta gör dock att ge någon beror på vilken typ av borr som används. Det 

mätningar för nödvändiga är att föredra att borra hålen utan 

svåra ändringar. Av denna anledning har jag glödgning av stålet med hjälp av "Cobalt" borr 

har levererat fyra mallar att göra bitar. Dessa är speciellt utformade för borrning 

att forma nyckeln en enkel operation, (se genom hårt stål och är mycket användbara, 

Figur Q). Båda ändarna av nyckeln måste vara fast ganska dyrt. Om dessa är 

tas bort tills den är lika lång som otillgänglig, brunan bör värmas tills 

Ritning 'A". Det går inte att såga igenom nyckeln med det lyser klarröd i färgen på områdena 

bågfil pga där hålen ska göras. Detta borde 

stålets hårdhet, alltså en vinkelslip, gärna försedd göras två gånger, låt stålet svalna 

med en slitsning långsamt mellan varje uppvärmning. Det är bäst att 
hjul, måste användas. Om en vinkelslip är använd en propangaslampa för denna procedur 
absolut otillgänglig, en av de eftersom det ger mycket högre temperaturer än en 
volframbelagda bågfilblad kan vara ficklampa försedd med en butanpatron. 

används, även om de är ganska dyra. Eftersom sear är åttkantig till formen 

Den övre böjda delen av nyckeln är Det första hålet måste borras i en hörnkant. 


-33- 


Machine Translated by Google 
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Borra först ett hål med en diameter på 2 mm genom 
bryn, 13 mm från änden, borra sedan om 


hålet till dess slutliga 5 mm diameter. Den andra 


2,5 mm hål är nu borrat till höger om 


5 mm hål. Den exakta positionen för det är inte 
för viktigt, men grovt sett är det det 

ca 3 mm från änden av sear. Bild 19: Sear ovanifrån med båda 
Återigen, fila ett plant område innan du försöker stiften monterade. 

borra hålet så att borren inte glider av 

hörnet. Ytterligare ett 2,5 mm hål är nu 

borras genom det tillplattade området, 44 mm 


från brunans ände. Hålet är 


belägen strax under hörnkanten, som visas i ritning 'C". 


Den färdiga brunnen är 


visas i ritning 'D'. 
Bild 20: Brännfjäder, skruv och mutter. 
Knacka slutligen en 2,5 mm diameter fjäderstift i varje 


2,5 mm hål till en jämn längd 

stiftet är synligt på vardera sidan av skäret, 
(Bild 18 och 19). Varje stift ska vara 1” 

i längd. Searn är nu redo att vara 

monterade, men innan detta kan göras, vi 
måste göra brännfjädern, (Foto 20). 

Denna är gjord av en längd på V2” x 20 gauge 
fjäderstålband. Våren ska 

vara 88 mm lång. Borra en 6 mm diameter 


hål ett avstånd på 9 mm från ena änden av 


fjädern, böj den sedan med fingrarna, 


; : NE SEAR 
till ungefär samma form som figur 'R". SPRING 


-— La 


Foto 18: Sear är en modifierad nyckel. FIGUR R. 
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FIGUR 'Q' SEAR KONSTRUKTION 


i 


Remove 


| 


Bränningen görs genom att modifiera en sexkantnyckel. 


SL Remove 


File to shape 


: 


B. 
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Sear Construction 
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Bild 21: Ovanifrån av monterad 
mottagare. 
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För in fjädern genom urtaget 

och säkra den på plats med en hylsskruv 

bricka och mutter. Bränsen är nu placerad 

över fjädern och säkras på plats med 

en 5 mm diameter insexskruv. Detta borde 

vara 35 mm långa och hållas på plats med 

en nöt. Den långa främre delen av avtryckarbenet 
ska vila ovanpå 

utskjutande stift på den platta sidan av bränningen. 
När avtryckaren trycks in, ska sear 

falla ner så att dess övre böjda ände är jämn 


med toppen av mottagaren, (Foto 21). 


Oroa dig inte om det är något över eller under 

denna position kommer den fortfarande att släppa slutstycket 
blockerar perfekt. Huvudprioriteringen är 

att sear inte binder eller hakar på 

skär urtaget eller avtryckaren. Den borde röra sig 
smidigt och vara under konstant uppåt 


tryck från fjädern. 


Den nedre mottagaren är nu färdigmonterad, 
(Se bild 22), så kan vi börja bygga 


den övre halvan av maskinpistolen. 


Machine Translated by Google 


Sear Construction 


Bild 22: Den färdigmonterade nedre mottagaren. 
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Den övre mottagaren är konstruerad av en 

11 72” längd av 30 x 30 x 2 mm lådsektion 

slang. Detta är exakt samma storlek som används för 
den nedre mottagaren, förutom att mätaren 

måste vara tyngre, nämligen en väggtjocklek på 

2 mm. Innan vi kan skära det nödvändiga 

urtag i röret måste det vara 

tillfälligt fäst på toppen av den nedre 

mottagare med ett par slangklämmor, (Foto 23). För att 
göra detta, magasinet väl och grepp 

måste tas bort. Se till att 

bakstycket, (greppänden) på båda rören är plana, 

och att varje rör är så nära perfekt som möjligt 
anpassning som möjligt. Dra åt båda klämmorna noggrant 
för att hålla rören i detta läge. 

Kläm fast denna enhet i ett skruvstycke, (nedre 
mottagaren uppåt) och borra ett 6 mm hål 

genom de två nedre mottagarbulthålen 

och genom in i den övre mottagaren, (Foto 24). Genom 

att borra igenom de två mottagarna in 

på så sätt kan vi vara säkra på att de kommer att vara med 
exakt inriktning när vapnet är 


äntligen ihopsatt. 


Bild 23: Mottagarna kläms ihop med 
två slangklämmor. 
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Bild 24: Borrning genom de nedre 
bulthålen för mottagaren. 


Med båda mottagarna fortfarande klämda ihop, 

skriv in bokstäverna "EP" på höger sida av den övre 
mottagaren. På motsatt sida (vänster 

sida) skriv bokstäverna "EH" och sedan 

ta bort slangklämmorna, (se bild T). 

Där de två mottagarna förenades 

tillsammans, (nedre sidan), skrivare ”MW”. Det är 
nödvändigt att markera varje sida av 


mottagaren på detta sätt för att säkerställa följande 


urtag skärs i rätt sidor av 

mottagaren. Dessa bokstavsreferensmärken 

står för Ejection Port (EP), Ejector Hole 

(EH) och Magazine Well (MW). Den lägre 

mottagaren kan nu återmonteras och 

lägg åt sidan eftersom vi inte kommer att kräva det 
igen tills den övre mottagaren är helt 


monterade. Urtagen kan nu skäras 


in i den övre mottagaren (se figur U). 


Vi börjar med ritning "A', som visar 

positionerna för utmatningsporten och 

bulthandtagsspår. Använd en fast ruta och 

rits läget för utmatningsporten 

på höger sida av mottagaren, där 

vi markerade "EP" tidigare. Det kan inte hamnen 
skäras ut med en bågfil, så en serie av 

förbindande hål, 3 eller 4 mm 


diameter, borras längs insidan av 


poänglinjen markerar. Detta kommer att tillåta 
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Övre mottagare 


den oönskade delen av stål som ska vara 


avlägsnas med en kort stång och en 
hammare. De taggiga kanterna runt 
insidan av porten kan nu 


filas slät. 


Spåren för bulthandtaget är nu skuren i toppen 

högra hörnet på mottagaren. Det är 

placerad 55 mm från slutstyckets ände av 

mottagaren och är 110 mm lång. Mark 

början och slutet av luckan, fila sedan 

ett plant område mellan de två märkena. Denna lägenhet 
området bör vara precis tillräckligt brett för att tillåta 
hörnkanten som ska borras utan att borren glider av 
hörnet. Återigen, det här 

urtaget kan inte skäras ut med en såg, så 

borra en serie hål, 6 mm i diameter, 

längs hela längden av det platta området. En 

vinkelslip används nu för att skära igenom 

och vidga spåret. Detta tillåter en platt fil 

för att komma in i luckan, som sedan används för att arkivera den 


till en bredd av 6 till 6,5 mm, (Foto 25). 


Bild 25: Den övre mottagaren med alla 


urtag skurna. 


Spåret kan skäras i ett lägre läge om 
krävs, men inte lägre än 20 mm från 
mottagarens nedre kant. Detta lägre 
positionen för bulthandtagets spår är desto mer 


estetiskt tilltalande, om utseendet är av 
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betydelse för dig, men jag har helt enkelt 
placerade skåran i det exakta hörnet 
position, som ett "Happy Medium" så att 
tala. Det är egentligen bara personligt 
preferens för var luckan är 


placerad. 


Vi kan nu gå till ritning 'B' och klippa 


urtagningarna för magasinet brunn och bryn. Använd 


en ruta igen för att behålla varje 

skriftmärke så fyrkantigt och exakt som 
möjligt, skär sedan ut i det visade läget 

med samma metoder som beskrivits ovan. 
Fem hål är nu borrade genom vänster 

sidan av mottagaren, som visas på ritningen 
'C". Skriv en linje längs med den vänstra 
sida, så nära centrum som möjligt. 

Gör ett stansmärke 76 mm längs denna linje 
(från framsidan av mottagaren) och borra en 


6,5 mm diameter hål i denna position. Detta 


hålet kommer senare att acceptera ejektorbulten 


Alla urtag är nu kapade utom 

de fyra hålen längst ned på ritningen 

'C". Dessa hål är 3 mm i diameter och 
kommer inom kort att acceptera selens öglor. 
Men tills slingorna är gjorda, bara 

borra två av hålen, till måtten 

i figur 'U', ritning 'C'. Selen öglor 

bildas av en längd på 3 mm i diameter 

(eller något större) stålstång, som visas i 
Figur 'V'. Klipp av två stånglängder på 65 mm 
och fila en punkt på varje ände. 

Vanligt mjukt stålstång är perfekt 

tillräckligt stark för selens öglor. 


Mät in 20 mm från varje ände av 


stång och forma dem till en "U"-form genom 


böja dem vid denna tidpunkt. Innermåttet på selens 


öglor ska vara 
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Slits för handtag med bult 


ÖVRE 
MOTTAGARE 


LÄGRE 
Ö MOTTAGARE 


Bakifrån av mottagare 


som om siktar vapen. 
'EH' (Ejektorhål) 
'EP' (Ejection Port) 


FIGUR 'T 
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HÖGER SIDA 42 mm 
UTSKRIFTSPORT 


MIDTLINJE 
(VÄNSTER SIDA) 


EJEKTORHÅL 
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cirka 28 mm, men oroa dig inte om det är något 
mer eller mindre spelar det inte så stor roll. 
Sätt in ett av de spetsiga benen i ett av 
öglehålen och knacka med det andra benet 


en hammare. Detta kommer att markera positionen för 


det andra hålet positionen på 
sidan av mottagaren. Utför nu detta 
samma procedur för den andra slingan och Bild 26: Sling looparna är silver 


borra sedan de två hålen. 


lödda på plats. 


Sling loop Skjut varje slinga på plats så att de är 


sticker ut cirka 6 mm (/4” ) från sidan 
av mottagaren. Varje seleögla är nu 
permanent hålls i position med en liten 
Å droppe silverlod, eller vanligt elektriskt 
(Mjukt) lod, applicerad på den punkt där 
öglebenen passerar genom sidan av 


mottagare, (Foto 26). 


Det övre mottagarröret är nu färdigt 


och redo att förses med insidan 


jo WW0Z — AH 


fungerande delar. Men innan vi får plats 


NIA 


pipan, slutstycket, huvudfjädern och 
2 8mm rekylsköld måste vi installera tre 'Shaft 


Lås kragar inuti mottagaren. 


uwuvg 9 


Kragarna har två syften, för det första de 


låt de två mottagarna skruvas fast 


tillsammans och fungerar som hållare för 


cylinder, bult och huvudfjäder. 


aNHY 


ja UNOR — 


Halsband har en mängd olika användningsområden som t.ex 

hållarväxlar och remskivor på maskinen 

verktyg och är allmänt tillgängliga från bolt 

och mutterleverantörer och bra hårdvara 

butiker. En krage mäts efter storleken 
V av stång eller skaft den ska passa, med andra ord om 
en krage krävs för att passa en stång med 1” diameter, 
vi ber om en 1” krage. Vår maskinpistol 


kräver femton 2” kragar. 


FIGUR V. 
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Övre mottagare 


Ytterdiametern (OD) på V2” kragen 

är vanligtvis 1", men vid köp, 

OD måste mätas för att vara säker 

de har rätt diameter. Det är bra 

värt att påpeka här att du kommer 

stöter då och då på kragar som, 

även om de är 72” är de inte 1” OD, men 

något större eller mindre. Detta beror på det faktum att 
olika tillverkare kan göra 

kragar till lite olika specifikationer. 

Förutsatt att kragarna är mellan 25,40 mm 

- 26 mm (1”) kommer de att passa bra 

inuti mottagarröret. Mät också 

längden (tjockleken) på kragarna; de 

bör vara cirka 11 mm lång. Varje 

kragen kommer att förses med en stiftskruv, 
som, när den dras åt, håller kragen på 

stången eller röret som den är monterad på. Dessa 
skruvar behövs inte för de tre 

kragar vi monterar inuti mottagaren; 

dessa ska skruvas loss och 

kasseras. Innerdiametern, (ID), måste 

ökas på två av de tre kragarna 

från deras nuvarande 12,70 mm (v2”) till ett ID 


på 14,2 mm. Skälen till detta kommer 


visa sig senare. 


En 14,2 mm (9/16”), konisk stiftbrottsch är 

krävs för detta ändamål. Både rak och 

koniska brotschar används flitigt i 

teknik och är allmänt tillgängliga 

andrahand. En bra källa för leverans är begagnade 
verktyg och maskiner 

återförsäljare, där hela lådor med brotschar 

kan hittas. Många konkursartade lagervaror 

i oanvänt skick kan också förvärvas 

till en bråkdel av nypriset. 


Vad du än gör, köp inte nytt 
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Bild 27: Kragarna är utbredda 


med hjälp av en brotsch eller liknande verktyg. 


brotschar, de är oöverkomligt dyra, 

och, som påpekats ovan, det är 
onödigt att göra det. Vid köp av någon 

brotsch begagnad, kolla alltid det 

skäreggarna är vassa och 

oskadad, fråga någon om du är osäker 

vem vet! Kläm fast en krage ordentligt 

ett skruvstycke och placera brotschen i en lämplig 
"Tapphållare", eller en manuell borr kan vara 

används, förutsatt att chucken är tillräckligt stor 


för att acceptera brotschens diameter. 


För att säkerställa att brotschen passerar korrekt 
genom kragen, behåll brotschen som 

nära rät vinkel mot kragens ansikte som 

möjlig. Applicera ett mycket lätt tryck framåt 

till brotschen tills den passerar hela vägen 
genom mitten av kragen, (Foto 27). 

Exakt samma procedur utförs 


på den andra av de tre kragarna. De 


kragar är nu redo att sätta in i 


mottagare. Elva kupol med 6 mm diameter 
insexskruvar, 6 mm långa (mätt 

från undersidan av huvudet till slutet 

av tråden), krävs för att behålla 

kragar på plats. Hylsskruvarna måste 

har samma gängstorlek (stigning), som den 
stiftskruvar, så kommer hylsskruvarna 


skruva fast i kragarna. En kran måste också vara 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


förvärvad med samma trådstorlek som 

skruvar. De två 6mm hålen vi borrade 

tidigare, (när de två mottagarna var 

kläms ihop) tillåter två av 

kragar som ska skruvas fast inuti mottagaren. 
Sätt in den första modifierade kragen i 
mottagare, precis framför utmatningsporten, 
och rikta in kragens skruvhål mot mottagarens bulthål. 
Använd en hexagon 

nyckel och skruva i en av insexskruvarna 
genom mottagarväggen och in i 

krage. Dra åt skruven så att den håller fast 
krage på plats. Sätt nu in den andra, 
(omodifierad), krage in i bakstycket på 
mottagaren och säkra den på plats med hjälp av 
samma procedur. Den tredje, (modifierad) 

krage sätts in till vänster om utkastet 

hamn. Borra ett 6 mm hål i detta läge 5.5 

mm från portens vänstra sida, säkrande 

den på plats med en hylsskruv. Se till 

att alla tre skruvarna är ordentligt åtdragna för att 


förhindra att kragarna rör sig. De två 


kragar framtill och bakslut på 

mottagare borras nu på de andra tre 

sidor, så varje krage kommer att acceptera tre 
fler skruvar. Den tredje kragen, till vänster om 
hamnen, borras endast på två sidor, dvs 

övre och vänstra sidan. Vi kan inte borra i blindo 
genom mottagarväggarna och hoppas att 
lokalisera mitten av varje krage. Vi måste, 

därför hitta positionen för varje krage 

innan du borrar hålen. Det enklaste sättet är 


att använda en kvantitet och rita en linje 


runt alla tre sidorna av mottagaren in 


linje med mitten av varje hylsskruv 


monterade tidigare. Mät nu till mitten av 


varje rad och slå ett märke. Det här kommer att Foto 28: Tre kragar monterade på 


; . ; mottagare. 
ge dig placeringen av kragarna på 
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Övre mottagare 


varje sida av mottagaren. Där den 


stansmärken indikerar, borra en 2 till 3 mm 

diameterhål genom de andra sidorna av de tre kragarna. 
Använder nu rätt 

borrdiameter för kranstorleken, dvs 5 mm, 

borra om varje hål till rätt diameter. 

Varje hål är nu tappat, och det andra 

åtta insexskruvar monterade och åtdragna, (Foto 28). 


Titta genom mottagaren från 


ände till ände och kontrollera att skruvarna 


kan inte ses i mitten av kragarna. 
Om ändarna på skruvarna är synliga 
måste förkortas. 

Med kragarna säkrade inuti 


mottagare kan vi fortsätta att montera 
och montera pipan, slutstycket och 


huvudfjäder montering. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Att tillverka en riflad pistolpipa skulle kräva en svarv 

och gevärsmaskin, och 

uppenbarligen är det relativt få som äger en sådan 
Utrustning. Med vilket skjutvapen som helst som verkligen kan 
beskrivas som hemlagad, det måste vi 

äventyra den inneboende noggrannheten hos 

riflad pipa, för den lättbyggda 

slätborrad version. Medan noggrannheten 

av pistolen eller geväret är mycket viktigt, 

maskingevärets eldkraft 

noggrannhet är av underordnad betydelse. 

Pålitligt få så många kulor till 

målet så snabbt som möjligt är det främsta 

hänsyn. Om du äger eller har 

tillgång till en svarv, den självklara metoden för 
fatkonstruktion skulle vara att bearbeta den 

som en solid enhet. Borrningen skulle kräva 

bearbetning till en diameter av 7,5 mm, med hjälp av 
en "lång serie" borr, och sedan kammare på vanligt 

sätt med hjälp av 

lämplig kaliber av kammarbrott. 


En kula av kaliber .32 kommer att vara en bra presspassning 


i en tunna bearbetad till en borrdiameter av 
7,5 mm. För .380-rundan, en borrdiameter 
8,7 eller 8,8 mm bör användas. De 

lämplig tunna är mycket lättare att göra. Det 
består av en tvåkomponentsenhet, dvs 


en längd av höghållfast sömlös slang, 


förstärkt med en serie axellås 
kragar. Kragarna är av samma storlek, 


dvs 12”, som de vi just har bultat fast 
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till insidan av det övre mottagarröret. 

Tunnröret är en 9” längd av 14,29 x 3,25 mm sömlösa 
mekaniska slangar, 

(SMT). Kategorierna "SMT" och "SHT" för 

rör används tyst flitigt för 

industriella tillämpningar och är av perfekt 

tillräcklig styrka för den improviserade skjutvapenpipan. 
Kragarna inte bara 

förstärka pipan, men också öka 

fat utvändig diameter, så att 

pipa som ska installeras i den övre mottagaren. 
Innan vi monterar kragarna måste pipan vara 

kammare för att acceptera kalibern .32 

patron, (Se bilaga 'E' för .380 

kaliber). För att kammare pipan, a 

'kammarbrottare' kommer att krävas, (se 

Bilaga 'C' för leverantörslista). Först, den 

pipan måste vara ordentligt fastsatt i ett skruvstycke. 
Placera det fyrkantiga skaftet på brotschen i en 
lämplig kranhållare och skjut sedan på 

brotsch i tunnornas borrning. Fortsätt att 

rotera brotschen medurs, 

samtidigt som man applicerar lätt framåtriktat tryck på 
brotsch. En liten mängd "skärning 

förening" bör också tillämpas på 

brotschar skäreggar, för att säkerställa en jämn 
avsluta till den inre omkretsen av 

kammarväggar. Ta bort brotschen kl 

intervaller under kammarprocessen 

och rensa försiktigt ur tunnors hål 

med en stålrengöringsborste. När en 

patron kommer att kammar till ett djup där 

3 mm av patronbasen sticker ut från 

tunnorna slutstycke, kammaren skärs till 

rätt djup. Anledningen för det här 

utsprång kommer att bli uppenbart senare 


när vi börjar montera maskinen 


Machine Translated by Google 


fatmontering 


Bild 29: Patronens bas måste sticka ut 
3 mm från pipan 


pistol bakstycke, (Se bild 29). 

Efter kammarprocessen, 

kammarens mynning måste vara avfasad, 

(fasad), med antingen ett försänkt skärverktyg eller ett 
avgradningsverktyg. Syftet med avfasning av ingången 
till kammaren är att tillåta smidig matning av patroner 


från magasin till cylinder. De 


avfasning ska skäras så den mäter 

cirka 1 mm till 1,5 mm tvärs över (pilar), 

(Se figur X). Avlägsna slutligen alla metallspån, etc, 
från insidan av den 

kammare och borrning, och kontrollera att a 


patron kommer att kammare smidigt under sin 


eget momentum. 


Fö, — 4 
rast 


FIGUR X. 


Ingen kraft ska krävas för att kammaren 
patronen, och den ska glida smidigt in i kammaren. 


Efter att ha klippt 


kammaren munfas och kontrollera 


patronpassning kan vi börja montera 


tunnan. 


Pipan är försedd med sex 2” kragar, dessa 

har samma storlek som de som är skruvade inuti 
den övre mottagaren. Vi har redan en 

pipkrage bultad inuti mottagaren, till 

höger om utmatningsporten. Detta är 

tas bort från mottagaren och placeras 

över trummans kammarände. Detta 

kragen har redan stängts ut till en 

ID på 14,2 mm (9/16”) och ska sitta tätt 

presspassning över pipan. Fem kragar till 

måste nu röjas ut med samma 

14,2 mm taper pin reamer vi använde tidigare 

i kapitel sex. Skjut två kragar på 

tunna, bakom piphållarkragen och de andra tre framför 
hållningen 

krage, (Foto 30). Använd en sexkantnyckel och 
dra åt stiftskruvarna ordentligt 

var och en av de fem kragarna. Det är viktigt att 
sätt hållarkragen över pipan 

samma väg runt som det var inuti 


mottagare. Om det inte är det kommer det inte att vara möjligt 


skruva fast pipan i mottagaren. Sätt in 
monterad pipa i mottagaren och 

skruva fast den med de fyra insexskruvarna 
borttagen tidigare, (Foto 31). Med tunnan 
på plats, se till att den är säker och gör det 
inte röra sig eller rotera. Mycket lite "lek" 
ska finnas mellan röret och kragen 
hopsättning. Om efter att ha brotschat ut kragarna 
kommer inte att glida på pipan, pipan 

kan poleras med sandpapper tills den 
kragar kommer att glida på smidigt. Det är 


väl värt att påpeka här att om 9/16" 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


kragar kan placeras (med en utsida visat dock att medan 2” kragar är 

diameter på 25,40 eller 26 mm) kommer de att glida lätt tillgängliga, de i icke-standard 

rakt på pipan utan att behöva brotscha ut dem. bråkstorlekar är vanligtvis svårare att 

Om tillgängligt, sju 9/16" lokalisera. Det är dock väl värt att be om 9/16” 
kragar kommer att krävas, sex för pipan kragar när du köper den andra 

montering och en till vänster om material som de kan vara tillgängliga i din 
utmatningsport. Personlig erfarenhet har område. 


Bild 30: Den färdigmonterade pipan. 


Bild 31: Pipan monterad på mottagaren. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Som framgår av föregående kapitel är det inte det 
nödvändigt att äga en svarv för att göra en pistol 
fat, och på liknande sätt är en fräsmaskin 

krävs inte för att konstruera slutstycket 

block, eller 'Bolt', som det brukar kallas. 

Den normala metoden för bultkonstruktion 
skulle vara att bearbeta den från ett fast material 
sektion av stål. För de flesta blivande vapen 
beslutsfattare, kommer denna metod att vara ur 
fråga. Men om vi bara tar med 

de delar av bulten som är strikt 

nödvändiga och ignorera de som är 

inte, en "skelettiserad" bult kan vara snabbt 
monteras av en längd av rör och 

en serie axellåskragar, en sammansättning 
väldigt lik tunnan, faktiskt. 

Om du äger en svarv, eller känner någon 

vem gör det kan bulten enkelt vridas som 

en enhet i ett stycke, (se bilaga 'F' för 
maskinistritningar). Att montera en 

"lämplig bult", en 130 mm (5 1/8”) längd 

på 12,70 x 2,03 mm (72” x 14 g) SMT/SHT eller 
ERW-rör krävs. Först skärs röret till 

längd och varje ände filas helt 

platt. En rörskärare, (tillgänglig från alla 

butik), är en korrekt metod för att säkerställa 
varje ände av röret är så platt som möjligt. 
Använd skäraren för att göra en ytlig ring 

runt röret och fila sedan ner till 


ringmärke. Genom att använda denna enkla metod, 
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vi kan vanligtvis bara uppnå noggrannhet 

tillgänglig för svarvägaren. I ena änden av 

röret en slits är nu skuren, 32 mm in 

längd och 3 mm bred, med en slitsning 

hjul monterat i en vinkelslip. De 

spåret trimmas sedan till rätt 

dimensioner med hjälp av en nålfil, (se bild 

Y). Oroa dig inte om luckan är något mindre 

än detta 3 mm-mått gör det inte det 

betyder för mycket. Om en vinkelslip inte är det 
tillgängliga, en serie sammankopplade 

hål kan borras för att ta bort det mesta 

stål innan spåret filas till rätt 

mått. Denna slot är 'Ejector Slot', 

i vilken "Ejector Bolt" kommer att passa in vid tillfället 
kurs. Vi kommer att diskutera denna enkla del i 
följande kapitel. 

Ejektorslitsänden på röret är nu 

'försänkt' med hjälp av en handborr försedd med 
ett "koniskt skärverktyg", (använd inte en 
försänkningsfräs eftersom detta kommer att 

skära av fel grad av avsmalning), (se bild 32). De 
syftet med den avsmalnande väggen fördjupning, som vi 
kommer nu att kalla det, är att göra utfodringen av 
patroner från magasin till kammare a 

mer tillförlitlig process. Om den koniska skärning 
verktyget inte är tillgängligt för dig, kan urtaget 
skäras rakt med en 9 mm borr 

för .32-bulten och en 9,7 eller 9,8 mm för 

-380. Det bör dock noteras att om 


borrar används för att skära urtaget det måste vara 


göras innan ejektorslitsen skärs. 


Foto 32: Ett koniskt skärverktyg 


Machine Translated by Google 


Säkerhetsblockmontering 


CARTRIDGE 
RECESS 


uugpeT 


FIGUR Z. 


Figur AA). Tryck in stången till toppen 

änden av stången är 2 mm under änden av 

röret. Staven hålls på plats av två 

stålstift. Borra två hål med en diameter på 2 mm 
genom röret och stången och knacka in två 

2 mm diameter stift, stiften är V2” in 

längd. Det första stifthålet är placerat ca 2 mm ovanför 


änden av utkastarslitsen och 


den andra ca 10 mm över den första 
FIGU R Yy. hål. Med stången på plats, a 


Urtaget accepterar basen av 2 mm djupt avsmalnande väggurtag har varit 


patron, som du kanske kommer ihåg skapas, en fördjupning som normalt skulle vara 


sticker ut 3 mm från slutstyckets framsida maskinbearbetad'Fframsidan'av.bulten 


pipan, (se figur Z). Urtaget skärs precis tillräckligt djupt Denna del av bulten utsätts för ett stort tryck från rekylen 


för att tillåta patronen 


bas till "säte" till ett djup av 2 mm, och nr patronhylsa, under eldningscykeln. 

vidare, (Se bilaga 'E' för .380 bult De två stiften ensamma är inte tillräckligt starka 
dimensioner). '"Slagstiftet' kan nu vara att stå emot dessa tryck, så staven 

monterad inuti röret är den 8,5 mm in måste även silverlödas mot extra 

diameter och 31 mm lång. Klipp staven till längden, se styrka. Som visas i figur 'AA', är 

till att varje ände är platt, och lod appliceras på gapet mellan 

sätt in den i rörens avsmalnande ände, (se staven och insidan av röret. Använd låg 
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smältpunkt silverlod i samband 

med flussmedel och en propangaslampa. De två 
stift ska knackas ut och stången 

tog bort. Belägg spöet noggrant och 

stift med flusspasta, sätt sedan in dem igen 

in i bultröret. Värm den översta 1” eller så 

stången och rörenheten tills den är det 

lyser en ljusröd färg och applicera sedan lodet. 

Det är att föredra att tillåta så mycket 

löd som möjligt att flyta mellan stången 

och rör, men applicera inte så mycket att det 
svämmar över på toppen av själva staven. 

Silverlod kommer bara att flyta på, och 

hålla sig till, ytor som först har varit 

behandlas med flussmedel. Se därför till att nej 
flux finns ovanpå staven innan 

börjar värma röret. Efter lödning, 

låt röret svalna, men släck inte 

det i vatten. Polera tuben med sandpapper 

för att avlägsna eventuella flussrester och ta bort 


eventuellt överskott av lod med en fil. 


Vi har redan klippt ut ejektorslitsen men 

nu måste vi öka dess djup med en 

extra 1,5 mm. Detta kan göras genom att använda 
ett av de stora motorsågbladen, 

eller tre standardblad, tejpade ihop. 

Kör bladet fram och tillbaka inuti 

springa tills önskat djup har uppnåtts. 

Ett bra ställe att hitta begagnad motorsåg 
blades är din lokala ingenjörsbutik. 

Titta igenom skrotkärlen och du 

ska kunna hitta en eller flera, 

helt bra nog för detta ändamål. 

Nästa steg är att borra en diameter på 1,5 mm 
hål i övre mitten av slagstiftet 

till ett djup på mellan 10 och 12 mm. Detta 


hål accepterar slagstiftet som görs 
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SILVER 
SOLDER 


FIGUR AA. 


med skaftet på en 1,5 mm borr. 

Borra hålet till ett visst djup, t.ex 

vårt exempel, 12 mm. Eldstiftet måste 

sticka ut I mm från toppen av stavytan 

och därför bör slagstiftet vara 13 mm långt. Med 
andra ord stiftet 

måste vara 1 mm längre än djupet på 

hålet i vilket den sätts in. Använda en 

grusa sten och forma ena änden av stiftet till 
en liten avsmalning. Applicera en droppe 
"Loctite"-lagerlim i stifthålet och 


sätt in slagstiftet. Lämna nu hela 
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montering tills limmet stelnar. Alltid 

kontrollera, och dubbelkolla, att stiftet är 

korrekt anpassad till utsprånget 

mätning innan permanent limning 

stiftet på plats. Om stiftet är felaktigt 

inställt, kommer vapnet antingen misslyckas med att avfyra eller 
stiftet kommer att haka på patronbasen som 

patron glider från magasin till kammare. Detta kan 
orsaka att vapnet 

sylt eller gör eldningscykeln oberäknelig och 

opålitliga. Sju kragar är nu placerade 

över den färdiga rörenheten, som visas 

i figur "BB". Dessa är i samma storlek som 

de som används för pipan, dvs 72” och testamente 
glida rakt på utan några ändringar. 

Men på en av kragarna, borra en 

5 mm diameter hål mittemot 

stiftskruv, genom kragens sidovägg. 

Knacka på detta hål så att det tar emot en 6 mm 
diameter insexskruv ca 18 mm in 

längd. Skjut alla sju kragarna över röret från änden 
mittemot ejektorslitsen, den 

tredje kragen är den som borrades med det extra hålet. 
Stapla kragarna så att de är 

helt spola med änden av röret 


och dra sedan åt stiftskruvarna. De 


6 mm hylsskruv fungerar som bulthandtag 
och kan nu skruvas i 

modifierad krage, (Foto 33). Om vi tittar på 
framsidan av bulten, direkt in i 

urtaget ska ejektorslitsen peka mot 
klockan tre och bulten 


handtag till tio och trettio (Figur CC). Den fullt ut 


monterad bult kan nu sättas in i 
mottagaren. Ta bort bulthandtaget och 
skjut bulten på plats. Skruva nu på 

bult handtaget tillbaka in i bulten genom 


bulthandtagsspår. Titta igenom ejektorn 
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FIGUR CC. 


hål i den vänstra sidan av mottagarväggen, 

och kontrollera att utkastaröppningen är synlig, 
och i korrekt inriktning med hålet. 

Justera vid behov bulthandtaget 

position tills inriktningen uppnås. Nu 

Dra åt bulthandtaget ordentligt (Foto 34). 


Mellanrummet mellan slutstyckets yta 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


pipan och framsidan av bulten bör 

nu kontrolleras. Detta mått är 

viktigt, och generellt sett det 

ska gå att sätta in en bit tunn 

kort mellan de två ytorna. Gapet 

säkerställer att bulten inte smäller i 

baksida om vapnet är "Dry Fireed", 

dvs utan patron i kammaren. Genom att flytta stapeln 


med kragar framåt något kan gapet ökas, eller 


flyttas bakåt för motsatt effekt, 


om nödvändigt. 


Bild 33: Den färdigmonterade bulten. 


Notera ejektorspårets läge i förhållande till 
bulthandtag. 


Bild 34: Bulten installerad i den 
färdigmonterade övre mottagaren. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Ejektorn är delen av automaten 

skjutvapen som "sparkar" ut de förbrukade fodral ! 5 ] 
mm 

genom utkastningsöppningen under avfyringen 


cykel. Med mycket få undantag 


ejektorn består vanligtvis av ett enkelt blad 


som ansluter med basen av 


patron som rekylhöljet driver Även om ejektorn är mycket enkel, är dess korrekta 


längd viktig, (se bild 35) 
bult bakåt; på så sätt snärtar fallet ur 


skjutvapnet genom utkastningsöppningen. FIGUR DD 
Vi kommer att göra ejektorn från en 6 mm 

diameter insexskruv 72” i längd. De 

änden av skruven filas i en 2 mm tjock 

blad för en längd av ca 5 mm. Ett 

kanten på bladet filas sedan till en avsmalning, 
så den motsatta kanten görs till en punkt som ett 

resultat, (se figur 'DD'). 

Ejektorn är nu införd i ejektorn 

hål och hålls på plats med en mutter. 

Innan muttern dras åt, ejektorn 

måste placeras så den spetsiga sidan av 

ejektorn är vänd mot kammaren. En gång 

utkastaren är på plats, skjut bulten 

fram och tillbaka flera gånger, kollar 

att den inte binder eller hakar på ejektorn. 

Spetsen på ejektorn ska nästan skrapa 

botten av ejektorslitsen, en liten 

mängden handpassning kan krävas för att uppnå 
detta. Om ejektorn är för lång kommer den att göra det 
binda på bulten, och om den är för kort, kommer den 
inte kasta ut fallen när vapnet är 


urladdat. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Foto 36: Fjäderlindningsmaskinen. 


Huvudfjädern måste ha rätt längd, 

styrka och diameter. Om våren också är det 
stark, kommer patronen att generera otillräckligt 
tryck för att cykla åtgärden, 


och förvandlar automaten till ett skjutvapen 


5,5 mm stång och en stålkrage. Det är perfekt 
möjligt att bygga in hela maskinen 

under en timme och gör upprullning av en fjäder 

till en enkel procedur, (se bild 

'EE'). 

Borra först ett 5,5 mm (3/16”) hål i diameter 

72” från varje ände av stången. Sedan 4 34" 

från varje ände rita en rät linje. 

Kläm fast stången i ett skruvstycke och värm området 
av denna linje med hjälp av en gasbrännare tills stålet 
lyser en röd färg. Böj slutet av 

stången i denna position i rät vinkel 

och upprepa sedan samma procedur kl 

motsatta änden av stången. Basen 

delen av maskinen är nu redo att användas 

försedd med dornen, kring vilken den 

fjädern är hoprullad. Detta är en 23 12” längd på 
5,5 mm stålstång. I ena änden av 

dorn borra ett 1,0 eller 1,5 mm hål genom 


staven, 1” från änden. Böj den 


med en enda skott. Om fjädern är för lätt, kanske den inigotsatta änden av dornen i två räta vinklar för 


absorbera så mycket rekylkraft som behövs. 
Detta kan resultera i överdriven belastning på 
action eller till och med en sätesexplosion, som 
bulten öppnar för tidigt. Som jag påpekade i 
volym ett, försöker hitta rätt 

fjäderns styrka, längd och diameter 


kan vara svårt. Av denna anledning kan det 


att bilda lindningshandtaget. Det kommer 

vara nödvändigt att sätta in dornen i 

bas och markera positionen för de två 

böjer innan handtaget böjs till 

form. Genom att använda en gasfackla för att värma staven 
vid de punkter där de två krökarna ska 


göras, handtaget formas lätt med 


vara nödvändigt att linda upp vår egen drivfjäder. Dettan tång. Sätt in dornen i 


är dock mycket lättare än vad det kan vara till en början 
dyka upp. 

För att linda fjädern behöver vi en längd på 14 fot 
av samma 20 gauge fjädertråd som användes 

för magasinfjädern. Innan vi kan slingra oss 
fjädern, en enkel fjäderlindningsmaskin 

måste byggas. Maskinen består av 

endast tre delar; en 25" längd på 19,05 x 5 mm 


(3/4" 3/16") platt stång, en 23 2" längd av 
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bas och säkra den på plats med en 
stålkrage. Vrid handtaget och 

dornen ska rotera smidigt. 

Maskinen är nu klämd i ett skruvstycke 
och vi är redo att rulla upp huvudfjädern, 
(Foto 36). För in tråden genom 

hål och böj änden till en 

knut för att förhindra att den dras ut. 


Längden på fjädertråden måste placeras 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


JUIgJEN 
sumo) sunuds 


dl 
Y BORN STEINS DEN NS Ve ANN J 
PAPUeA 
pusg 


24 JET (9T/E X up/E 


"HA TANIA 


-62- 


Machine Translated by Google 


Huvudfjäder, guide och rekylsköld 


under konstant tryck för att linda upp fjädern. 


Den enklaste metoden är att stå på den med 


båda fötterna, lämnar båda händerna fria att styra 
vajern och vrid på handtaget. Använd vänster 

handen för att hålla tråden i en liten vinkel medan du 

vrider på handtaget. Fortsätt vrida tills fjädern är lindad 


längs hela dornen. Ett gap på 4 mm, eller 


däromkring, bör finnas mellan var och en 

spole. Detta gap kan ökas eller minskas under lindning 
genom att hålla tråden i en större eller mindre vinkel. De 
första tre eller fyra spolarna kommer att diktera vinkeln 
för att hålla tråden, innan den återstående längden lindas. 
Dornen bör böjas ut något under lindningen för att 
indikera att tillräcklig spänning appliceras på tråden. 
Klipp igenom den knutna delen och eventuell överflödig 


tråd och med fjädern 


fortfarande på dornen, komprimera den helt 

flera gånger. Efter att våren har varit 

komprimerad kommer det att märkas att 

fjädern har krympt i längd från 167 till 

ca 11". Ta bort dornkragen och 

skjut ut dornen ur maskinen för att 

släpp fjädern. Klipp nu av fjädern till en längd av 9 v2" 


med en tång. 


Huvudfjädern är nu färdig och redo att monteras på 


fjäderstyrstången, (se figur 'FF'). Guiden är 114 mm lång 


5 mm diameter stång. Ena änden är rundad, 
(avsmalnande), och den andra försedd med en 6 mm 


krage. Kragen är placerad 7 mm från 


änden av spöet. 


Skjut en 1” diameter gummikranbricka 
på den avsmalnande änden av guiden och tryck upp den 


tills den nuddar kragen 
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WASHER 


FIGUR FF. 


Med drivfjäder och styrstång 
konstruerade kan vi bygga rekylskölden, 
som ansvarar för att hålla bulten, 


styrning och fjäder på plats. 


REKOILSKÖLD 


Kragen monterad på bakänden av 

övre mottagaren fungerar redan som rekyl 
sköld, men måste modifieras ett steg 
ytterligare. En lervinge med 2” diameter 


bricka' måste skruvas fast i kragen 


som ett sätt att täta slutstycket 

av mottagaren. Brickan ska 

har ett 6 eller 7 mm hål. Mud vinge 
brickor finns i många olika storlekar 


och är allmänt tillgängliga från bolt 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


och mutterförsäljare, och bra hårdvara 

butiker. Ta först bort kragen från 

mottagaren och skruva tillfälligt fast brickan 

kragen, som visas i figur 'GG'". De 

krage måste bultas så centralt som 

möjligt till tvättmaskinen. En annan tvättmaskin, vilken som helst 
diameter över 1”, placeras på andra sidan 

av kragen så att kragen är inklämd 

mellan de två brickorna. Grundligt 

dra åt muttern och bulten och borra sedan två 


3 mm diameter hål genom 2” brickan 


och hela vägen genom kragen, (Figur 
'HH'). Dessa två hål måste placeras 
FIGUR GG 


mellan de fyra hylsskruvhålen (dessa 


låt kragen skruvas fast på 


mottagare). Noggrannhet för att borra kragen är 


väldigt viktigt. Om hålen borras i 


in i skruvhålen eller passera för nära 


kragens insida eller utsida. Den senare 


fel ställen kommer de antingen skära igenom Öm 


gör det svårt att knacka på hålen; vilket är nästa steg. Kör 
en kran genom varje hål 

och skruva fast brickan i kragen, enligt bilden 

i figur "II". Sätt nu in kragen och FIGUR HH 
bricka montering i bakstycket på 

mottagaren och säkra den på plats med de fyra 

hylsskruvar. Använd en skrivare och markera 

insidan av brickan med hjälp av väggarna på 

mottagaren som vägledning. Skruva loss bultarna 
och ta bort brickan så blir det 

markerade med en kvadrat, som visas i figuren 

'JJ'. Placera brickan i ett skruvstycke och fil 


varje sida ner till skrivarlinjerna tills det är 


kvadratisk i form, som visas i figur 'KK". 


Ta lätt bort eventuella vassa hörn på 


brickan skruva sedan fast fyrkanten 


FIGUR II 


bricka till kragen, som i figur '"LL'". 
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Huvudfjäder, guide och rekylsköld 
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Foto 37: Den färdigmonterade rekylen 
skydda. 


FIGUR JJ. 


[sd adalaladladeetaaRR 


Foto 38: Rekylskölden, drivfjädern och 


styrstången. 


Rekylskölden är nu färdig och kan 

skruvas loss från mottagaren för att tillåta 

fjäder och styrning som ska monteras, (Foto 37). 
Skjut fjädern på styrstången och sätt sedan in denna 
enhet i rekylskölden, (Foto 38). Dra tillbaka bulten helt 
och håll den i detta läge. Håll skölden och styrenheten 


i handflatan och använd fingrarna för att hålla 


fjäder i halvt sammanpressat läge. 

Medan du håller tillbaka bulten, sätt in fjädern och styr 

in i den ihåliga mitten av bulten (huvudfjäderfördjupningen) 
tills skärmen är helt insatt. Låt blocket glida framåt för 


att släppa spänningen på den komprimerade 


huvudfjädern, skruva sedan i de fyra sockeln 
FIGU R LL skruvar för att hålla kvar rekylskölden, fjäder 


och styrstången på plats, (Foto 39). 
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Dra tillbaka bulten flera gånger och kontrollera 
att den rör sig smidigt utan att binda eller 
hakar på någon del av våren och 


styrenhet. 


Den övre mottagaren är nu färdigmonterad 


(Foto 40) 


Foto 39: Rekylskölden monterad på 


mottagare. 


Bild 40: Den färdigmonterade övre mottagaren. 


OBS: Om bultens huvudfjäder är lindad fjäderlindningsprocess kan du upptäcka att fjädern är 
runt dornen med en diameter på 5,5 mm något spänd när du sätter in den 

som beskrivits tidigare bör huvudfjädern ha en smidig in i bulten. Om detta stöter på 

passform genom mitten huvudfjäderns urtag kan förstoras något med en borr 
av bulten. Men på grund av det oundvikliga med en diameter på 8,8 mm. 


inkonsekvenser som kan smyga sig in i 
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De två kompletta mottagarenheterna kan 

nu vara ihopskruvade och nödvändiga 
justeringar gjorda, (Foto 41). Avlägsna 

de två insexskruvarna från undersidan 

på den övre mottagaren och placera de två 
mottagare tillsammans. De två halvorna ska 
passa tätt ihop utan att någon glipa syns 
mellan dem. Det kan dock först vara det 
nödvändigt för att sänka höjden på 
magasin väl något, så matningsrampen 
stör inte undersidan av 

Bult. Sätt i de två insexskruvarna och bulten 
de två sektionerna stadigt samman, (se 

Bild 'MM'). Brunns- och magasinstoppet är 
ännu inte permanent fixat 

plats. Detta för att tillåta deras korrekta 
justering, vilket inte är möjligt förrän den 
vapnet är färdigmonterat. Tidskriften 
läpparna ska nudda undersidan av bulten, 
men bör inte hindra den från att röra sig 
smidigt fram och tillbaka. Om nödvändigt, 
tryck magasinet längre in i brunnen 

tills läpparna är i rätt position. 

Kom ihåg att stoppet är löst och tillåter 
magasinet som ska flyttas högre eller lägre 
som nödvändigt. Brunnen måste också vara 
justeras så att den främre spetsen av fodret 
rampen berör undersidan av bulten, 

men återigen, får inte störa bultarna 


mjuk rörelse. Med dessa två 


justeringar gjorda, brunnen och stopp kan 
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vara silverlödd på plats. Var försiktig så att du inte gör det 
stör de två inställningarna, separera sedan 

två mottagare. Ta bort magasinet och 

ta bort alla inre delar. Lossa nu och 

ta bort fjäderspärren från magasinet 

väl. Använd en propangasbrännare i kombination 
med flussmedel och lod med låg smältpunkt 

för att hålla kvar brunnen och stanna på plats. Tillämpa 
lodet till undersidan av stoppet så att 

lodet stör inte att sätta i 

magasinet tillbaka in i vapnet. Applicera inte för 
mycket löd, bara några droppar är det 

krävs för att hålla stoppet på plats. 

Propangas facklor och behållare är 

allmänt tillgänglig från de flesta bra hårdvara 
butiker. Gasbehållarna kan vara ibland 

kallas "propan/butan-blandning" och är 

idealisk för silverlödning eftersom blandningen av 
gaser ger en mycket högre temperatur än en 

vanlig butanfackla. Flux måste appliceras 

till det område där lödningen krävs 

kör och värms sedan tills stålet är 

lyser en ljusröd färg. Medan du behåller 

brännaren på plats, rör vid lödstången 

mot det varma stålet tills lodet rinner. 

Efter att den erforderliga mängden lod rinner in 
fogen, ta bort brännarlågan och låt 

delen att svalna långsamt. När delen är sval, 

rensa bort eventuella flussmedelsrester och överflödigt lod 
med en fil och polera sedan med ett medium 

kvalitet sandpapper. Tidningen väl är 

lödd längs dess övre sidokant, vid spetsen 

där den passerade genom det övre urtaget. 

Sätt tillbaka magasinet och fäst spärrfjädern i 
brunnen. Vi kan nu bulta 


de två mottagarna samman igen. 


Machine Translated by Google 


Montering av maskinpistolen 


"NIA HAN ILI 


"194)280) SIJAIJIJI OMJ I) JO 


-68- 


Machine Translated by Google 


Montering av maskinpistolen 


Bild 41: Övre och nedre mottagare redo att skruvas ihop. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


En lämplig sele är mycket viktig 

tillbehör på alla skjutvapen som är större än ett 
handeldvapen, som ett sätt att enkelt bära 
vapnet. Självklart, om en sele är 

tillgänglig kommersiellt, köpa en är 

enklare än att göra en. Men som med 

själva skjutvapnet kommer vi att anta att detta inte är 
möjligt och att göra en är nödvändig. 

Låt oss inse fakta, makthavarna 

dessa dagar förbjuder vapen, knivar och 

någon annan syndabock invänder att de 

önskar. Dessa makt galna nutters kan förbjuda 
selar och hölster också. De kommer att hävda att det kommer att göra det 


stoppa brottslingar som bär vapen!! 


En perfekt lämplig sele kan tillverkas 

från en 4 fot lång hundledning, eller en av de 
längre tyglar som används till hästar, kor m.m. 
Dessa är lätt tillgängliga från alla husdjur, 

ryttare eller jordbruk leverans butik och är 
tillverkad av exakt samma material som en 
specialtillverkad gevärslinga. Jag föredrar canvas, 
men läder eller nylon tjänar precis samma sak 


syfte. Ledningen eller tygeln ska vara 17 till 


Foto 42: Slingspännen. 
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FIGUR NN. 


1 1/8" bred och vara svart eller mörkgrön inuti 


Färg. Två spännen måste nu göras till 


fäst selen på vapnet. Dessa är 

tillverkad av en 30 x 25 mm sektion på 2 mm 
tjock stålplåt, (se figur 'NN'). 

Ritning 'A' visar de skuggade sektionerna 
som måste tas bort. Använd en borr för att 


ta bort de två oönskade avsnitten och 


fila de två rektangulära hålen till 

mått i ritning 'B". Runt fyran 

hörn med en fil och polera varje kant 

och ytan på spännet med sandpapper, 
(Foto 42). Denna polering är viktig 

eftersom alla vassa eller grova kanter kan 
fransa eller skär genom slingmaterialet över 
en tidsperiod. Oroa dig inte om spännena 
du gör är inte exakt samma storlek som 

de i illustrationen är det bara nödvändigt 


för selen att matas in i spänneshålen. 


Justera nu lyftselens längd så att den passar din 


egna personliga krav. 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Höger och vänster sidovy av det färdigmonterade skjutvapnet. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Som jag påpekade tidigare är det mycket lättare att 
polera delarna efter att varje del är gjord, 
istället för att behöva avsluta varje avsnitt 


av vapnet i detta skede. 


Först avslutar vi den övre och nedre 
mottagare. Ta bort alla inre delar från 


den övre mottagaren med undantag för 
Av skäl för bildens klarhet, maskinen 
ejektorn. Placera mottagaren vertikalt 
pistol, sett genom sidorna i denna bok, 
placeras på en stålplåt eller annat brandsäkert 
visas i sitt slutliga färdiga utseende. 
i . . yta. Applicera ficklampan på toppen 
Skjutvapnet skulle i detta skede fortfarande ha sitt 
. få . änden av mottagaren, hålla den i denna 
rå metall utseende, så vi kommer att diskutera 
, S . : Å 4 placera tills värmeringar dyker upp på stålets yta. Detta 
här den ändamålsenliga metoden för efterbehandling. 
k So & 3 borde hända i 
Den heta pistolblåningsprocessen som används i 


cirka 30 sekunder om man antar en propan 
vapenfabrik, eller av proffsen Prop 


Å : asfackla används. Flytta inte lågan 
vapenslagare, har ingen plats i en bok som denna. = y S 


runt, men håll den på samma punkt tills 
Det skulle inte bara vara speciella kemikalier P p 


sl Ses z stålet ses ändra färg. Nu 
krävs, men blåsning av tankar och värme 


Wkhs flytta lågan längre ner i mottagaren 
apparat också. Vi har sett hur en 


maskinpistol kan konstrueras vid och upprepa vid varje:2”-intervall 


hem från vanliga material process som beskrivs ovan. När hela 


Det är bara rätt att avsluta vapnet med sidan av mottagaren är "värmebehandlad", vrid 


den enklaste metoden för hemtillämpning. mottagaren runt och utföra 


En av de snyggaste pistolerna jag har samma procedur på de andra tre sidorna. 


hittas är att "färga fallet härda" var och en Den nedre mottagaren är färdig i exakt den 
en del av skjutvapnet. Det här kan vara samma sätt. Ta inte bort greppet som det 
gjort med något annat än en gasfackla. kan lämnas på plats, men se till att allt 
Denna metod är inte äkta härdning, men ger en liknande invändiga rörliga delar tas bort. 

och extremt snygg finish. Med undantag för bult, sear Magasinet ska också avskalas 

och fjädrar, är alla delar färdiga med följande metod. innan magasinkroppen kan vara 


färdiga. Tunnsammansättningen kan vara 


färdig som en komplett enhet utan att ha 


Alla synliga yttre ytor måste vara att ta bort kragarna, men på grund av 

slipas till en slät polerad yta med en tung mått på röret och tjockleken på 

fin kvalitet av sandpapper. Ju bättre montering, uppvärmning av stålet kommer att ta 
finish är innan du applicerar blåslampan, den längre. Små sektioner, som avtryckaren och skyddet, 
bättre ser finishen ut efteråt. är färdiga på samma sätt 
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Slutlig avslutning 


sätt som de större komponenterna. Självklart 
skjutvapnet kunde avslutas med en av 

den kalla pistolen blå finishen tillgänglig från 
vilken vapenaffär som helst, men som saker är 

går det kanske inte finns många vapenaffärer 

kvar innan för lång tid! Dessutom värmen 
behandlingsmetod för efterbehandling är mer 
hållbara och, enligt min mening, snyggare. 

Om du bestämmer dig för att använda den kalla blåfärgningen 
metod, skulle jag råda dig att köpa vätskan 

version av produkten. Det bör noteras, 

dock att den kalla pistolen blå vätskan kommer 
täcker inte över några djupa repor 

finns på vapnets yttre ytor. 

Oavsett vilken metod för efterbehandling som används, det 
kommer bara att se lika bra ut som mängden 
ansträngning du lagt ner i förväg. Observera också, 


att många hårdvaruprodukter som t.ex 


skaftlåskragar och brickor är 

ofta zinkpläterad, och zinken kommer att störa 
med blåningsprocessen. Men zinken 

kan enkelt tas bort med en snabb blötläggning 
i saltsyra. Lämna föremålen i 

syralösningen tills föremålen stannar 

"bubbla". Detta indikerar att all zink 

har tagits bort. Som ett sätt att 

förhindrar bildandet av rusa, delarna 

kan sedan blötläggas i en varm bakpulver 
lösning (läsk och varmt vatten) innan 
fortsätter att blåa delarna. Tunnan 

och bultenheter behöver inte vara det 
demonteras och kan nedsänkas i 

två färdigmonterade lösningar. Vilket som helst 
process tillämpas för att avsluta den externa 
maskingevärets ytor, det resulterande 


finish ska visa sig vara tilltalande. 


Färgbild som visar färdigt skjutvapen. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Jag vet vad du tänker; "KOMMER DET 

SPRÄNGA"? Svaret på detta 

förståelig fråga är ett positivt NEJ, 

förutsatt att vapnet är byggt med hjälp av 

samma material och konstruktionsmetoder 

beskrivs i denna bok. Dock med någon 

hemgjorda skjutvapen är det bara klokt att testa 
avfyra vapnet med enstaka skott innan 

fylla magasinet till maximal kapacitet och trycka på 
avtryckaren!! Avlossa enstaka skott 

först gör det också lättare att se vad, om något, 
justeringar krävs. Ladda till en början 

en runda in i magasinet och kuk 

vapnet. Rikta vapnet i ett kassaskåp 

riktning och tryck på avtryckaren. De 

patronen ska avfyras och det förbrukade fodralet 

ska matas ut genom porten. 

Upprepa denna procedur, men ladda den här gången 
tre patroner in i magasinet och 

tryck på avtryckaren. Vapnet borde 

avfyra en snabb skur. Förutsatt att det inte finns några sylt 
erfaren laddas magasinet till maximal kapacitet och en 


lång skur 


-75- 


kan avskedas; tömning av magasinet. 
Avtryckaren kan släppas när som helst 
under eldningscykeln och bränningen bör 
lås tillbaka bulten i den helt spända 


placera. 


De flesta .32/.380 automatiska skjutvapen har en 
mycket hög cykelhastighet, och den lämpliga 
maskinpistolen är inget undantag från denna regel. 
Ett fullastat magasin töms in 

cirka två eller tre sekunder, så varvtalet är 

inte att bli nysad av. Det är ganska dyrt 

på ammunitionsfronten dock. Full metall jacket (FMJ) 
ammunition måste användas för 

vapnet för att fungera tillförlitligt. Tunnan 

längden är också viktig eftersom en längd på mindre 
än 9” inte kommer att generera tillräckligt 


tryck för att tillförlitligt cykla bulten, så gör det inte 


vara för entusiastisk med bågfilen. 


Det ändamålsenliga skjutvapnet är inte avsett (eller 

designad) för att konkurrera med det 

fabrikstillverkade skjutvapnet i antingen utseende eller kvalite 
av material som används. Det är en kompromiss 

vapen i sista hand; tillgänglig när de flesta 

legitima och konventionella skjutvapen har 

lagstiftats bort, som i författarna 

bosättningsland. Dock för alla 

avsikter och syften, ändamålsenlig 


Machine Pistol är ett livskraftigt skjutvapen om 


konstruerade med en rimlig grad av 


omsorg och uppmärksamhet på detaljer. 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


De rörstorlekar som visas nedan är de som krävs för att konstruera 
maskinpistolens huvudkomponenter, dvs mottagare, pipa, magasin och bult, etc. 


1) 30 x 30 x 2 mm (övre mottagare) rör är idealiska för konstruktion av 


improviserade vapenpipa. På grund av de många olika 


rörstorlekarna som finns i 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (nedre mottagare) 


'sömlös mekanisk" och 'sömlös 


3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 hydrauliska rör, är det möjligt att konstruera en pistolpipa 
som passar nästan alla kaliber av skjutvapen. Där det är 


mm (1 xV2"+12"x20g) (tidskrift) möjligt kan tunga slangar användas för pistolpipor, 


förutsatt att skjutvapnets utformning tillåter det. Det 


4) 14,29 mm x 3,25 mm SMT (pipa) finns dock ingen anledning till varför en lättare rörmått 
inte kan användas för att konstruera en pistolpipa, men 
5) 12,70 mm x 2,03 mm (/2"x14g) det kan vara nödvändigt att förstärka den med en andra 
SMT/SHT/ERW (bult) 
6) 15,88 mm x 34.93 mm x 1,6 mm ERW rör eller en serie stålkragar för extra 


styrka. Rörtillverkare anger sällan hålstorleken på slangar 
(Magazin Well) 


i sina kataloger. 
Istället levereras endast rörens ytterdiameter och 
7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 
väggtjocklek. 
(Grepp) För att beräkna hålstorleken, väggen 


tjocklek måste multipliceras med två, och 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2 tum x 16 g) detta mått dras av från 
| rörens ytterdiameter. Till exempel, en 
(Trigger Guard) 
väggtjocklek på 2,50 mm fördubblas och 
ERW-slangen är mycket användbar för konstruktion av blir 5 mm. För ett 14 x 2,50 mm rör, 
mottagare och magasin eller som hylsa för att förstärka beräkningen skulle vara som följer;- 


eller öka na 
Rördiameter 14 mm 
diametern på ett annat rör. Det borde det inte vara 


Väggtjocklek 5 mm 


används för skottlossning, om inget annat SAN 
9 Håldiameter = 9 mm 


är tillgänglig på grund av sin svetsade söm 


konstruktion. SMT- och SHT-kategorin av 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Rörstorlekar för improviserade skjutvapenpipor från .22 rimfire till 12 gauge hagelgevär. 


Seamless Mechanical Tube (SMT) och Seamless Hydraulic Tube (SHT). 


KALIBER RÖRSTORLEK KRÄVS (mm) HURDIA (mm) 
.22 Rimfire 9,53 x 2,03 (SMT) 5,47 
9,52 x 2,03 (SHT) 546 
.25 ACP 12,70 x 3,25 (SMT) 6.20 
-32 ACP 14,29 x 3,25 (SMT) 7,79 
.38/.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9,38 
19,05x 4,88 (SMT) 929 
9 mm/.380 14,29 x 2,64 (SMT) 9.01 
14,00 x 2,50 (SHT) 9.00 
15.00 x 3.00 (SHT) 9:00 
.44/.410 20,64 x 4,88 (SMT) 10,88 
19,05 x 4,06 (SMT) 10,93 
-45 ACP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
12 mätare = 2699 x406(SMT) = 1887 
28,58 x 4,06 (SMT) 2046 
28.00 x 4.00 (SHT) 2000 
30,00 x 5,00 (SHT) 20:00 


Alla rörstorlekar som listas här erbjuder en utmärkt passform med "Bullet to Bore". Alla kommer 


att kräva kammare med lämplig kaliber av kammarbrott. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Följande lista över leverantörer levererar högkvalitativa "kammarfinishbrottsar" över hela världen. 
Priserna varierar, men i skrivande stund börjar kammarbrottsarna på cirka $35 (£20) för en 0,22 
rimfire brotsch. För maskingeväret i den här boken krävs en brotsch i antingen .32 eller .380 auto. 
Dessa säljs för cirka $55. 

Det finns många kammarbrottsleverantörer tillgängliga via Internet, varav listan nedan bara är ett 


litet exempel:- 


ANVÄNDBARA ADRESSER: 


DAVID MANSON PRECISIONSBRYTARE 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANC, MI 48439, (Tel: 810 953 0732 
USA. (Fax: 010 953 0735 


E-post: DavidQmansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

1645 WEST HAMLIN ROAD, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, (Tel: 248 853 5555 
USA. (Fax: 248 853 1530 


E-post: clymerQWclymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE TOOLS, 
840 NW 6TH STREET, SUITE F, 


GRANTS PASS, ELLER 97526 (Tel: 541 471 9161 
USA. 


E-post: reamersQatt.net 


www.reamerrentals.com 


-81- 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Jag rekommenderar starkt användningen av en 
professionellt slipad brotsch för att skära 

kammare i vilken tunna som helst. Men om det är det 
nödvändigt för att bygga din egen brotsch, den 

följande metod kan användas. Till skillnad från 
kammaren skär vi i volym ett, med hjälp av en 

taper pin reamer, den raka väggen 

av .32- och .380-patronerna betyder det 

en improviserad kammare kan skäras med 

en serie om tre borrkronor. För .32 

kammare vi kräver en, 7,8 mm borr och 

två, 8,5 mm, och, för .380, en 9 mm borr 

och två 9,5 mm i diameter. Vilket som helst 

de två kalibrarna kan det vara nödvändigt att skära 
en kammare för, den enda skillnaden är 

diameter på de använda borrarna, allt annat 

måtten förblir desamma. Vi ska 

fortsätt som om du skär av kammaren för .32- 

patronen. Först tre 78mm, eller 

därom, längder på 14,29 mm pipa 

rör krävs (se figur '00'). Vi 

kommer att kalla dessa "Reamer Tubes" från och med nu 
på. Den inre diametern (ID) för var och en av de 

tre rör måste först bröjas ut med hjälp av 

de tre borrstorlekarna som anges ovan, dvs en 


röret brotschas ut till en diameter av 


7,8 mm, och de återstående två rören till en 
diameter 8,5 mm. Som kan ses i 
medföljande ritning, brotschrör No1 
accepterar 7,8 mm borr och No2 och 


No3 rör 8,5 mm borr. För .380 


kammaren No1-röret accepterar 9 mm 


borr och No2 och No3 rören 9.5 
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mm borrar. Efter att ha brutit ut rören, a 

hål måste borras för att ta emot en hylsa 

skruva i läget som visas i 

medföljande ritning. Meningen med 

hylsskruven ska hålla borrarna stadigt 

i position. Endast en borr, 8,5 mm 

(9,5 mm för .380), kräver ev 

ändring innan 'brottssatsen' kan göras 

används för att skära kammaren. Poängen med detta 
borren måste tas bort, och på så sätt, 

skapa ett skärverktyg med platt ände. Detta kan 
uppnås ganska enkelt genom att röra vid 

änden av borrspetsen mot det snurrande hjulet på en 
bänkslipmaskin, medan vid 

samtidigt, långsamt rotera borren så att 

punkten avlägsnas jämnt. Är det värt 

påpekar att om en borrpress finns tillgänglig 

för dig kan poängen med borren vara 

avlägsnas korrekt genom att helt enkelt sätta 

borra i borrchucken och sänka 

spinnborr på ett grus (Carborundum) 

sten kommer dock det mesta av borrspetsen 

måste fortfarande tas bort först, med hjälp av bänken 
kvarn, innan du använder borrpressmetoden 


av att slutföra slutet av borren. 


De två skäreggarna på borren med platt ände 
måste nu slipas om av noggrant 

"vidröra" bakkanterna på de två 

fräsar mot hjulet på en bänk 

kvarn. Denna procedur liknar re 

skärpa spetsen på en borr, förutom 


våra syften, är slutet av borren nu en 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


FIGURE '00' RÖMMARKONSTRUKTION. 


edges 


No 3 
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Machine Translated by Google 


Hemgjord brotsch 


skärverktyg med platt ände. Placera varje borr i 
det är respektive brotschrör och justera 

No1 borra tills den sticker ut 16 mm från 

änden av brotschröret, (exklusive borren 
punkt). Justera nu No2 och No3 borrarna 


till 13 mm respektive 14 mm. De 


borrmåttet är detsamma för båda 


.32 och .380 kaliber. När varje borr är 


justerat till måtten som anges ovan, dra åt varje 
hylsskruv för att förhindra att borrarna rör sig under 
användning. 

En plan sida måste nu slipas på 

sidan av varje borrskaft så att de kan vara 

vände använder en standard "knacka 
skiftnyckel/hållare'. Innan brotschset kan 
användas krävs ett styrrör för att säkerställa 
kammaren skärs exakt. Detta är 


inget mer komplicerat än en 6 2" till 7" längd av 20,64 


x 2,95 mm slang. 


Vårt improviserade brotschset är nu klart 

för användning. För att skära av kammaren fortsätt som 
följer. Kläm fast trumröret i a 

skruvstycke i ungefär en 45 graders vinkel mot 
skruvstyckets käftar och skjut styrröret över 

slutet av pipan. Skjut nu nummer 1 

brotschborra in i styrröret som visas på de medföljande 


bilderna, 45 och 46. 


Varje brotschborr används i den ordning den är 
numrerade, dvs ett, två och tre. Tillämpa 

en liten mängd skärmassa, om 

tillgänglig, till spetsen av varje brotsch och 

fortsätt att skära av kammaren. Vrid långsamt 

varje brotsch samtidigt 

applicera en liten mängd forward 

tryck tills varje brotsch har skurit helt till 

det är respektive djup. Med intervaller under 
skärningen, rengör eventuella metallspån från insidan 


av kammaren. 
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Efter att ha använt den sista (No3) brotschen, placera 


brotschen No1 tillbaka i trumröret 

och vrid den flera gånger. Detta kommer att vara 
nödvändigt för att avlägsna eventuella graderingar 
i botten av kammaren, orsakad av 

användningen av det platta No3 brotschverktyget. 

Använd slutligen en rengöringsborste för ståltråd, ta 


bort eventuella metallspån etc. från 


inuti pipan och kammaren. 


Kammaren är nu skuren och det borde den vara 
möjligt att skjuta in en patron i kammaren. Patronen 
måste glida in 

fritt och under sin egen fart 

innan det stannar. Vid denna tidpunkt ska basen på 
kassetten sticka ut 3 mm 

från tunnslutet, som vi sett tidigare 


i kapitel sju. 


Efter kontroll av patronens passning och skärning 
kammarmynningen kan vi 


fortsätt att återmontera pipan. 


Den improviserade kammarbrottaren är inte den 
idealisk metod för att skära kammaren i en 

skjutvapen, men det räcker om ett professionellt 
jordkammare brotsch är, av någon anledning, 

inte tillgänglig. Det är dock värt att påpeka att den äkta 
artikeln är så 

allmänt tillgänglig, att det är väl värt 

investera i en. De är relativt 

billigt och göra kammaren av 

vilken pistolpipa som helst en snabb och enkel 


operation. 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Foto 45 och 46: Det tredelade brotschverktyget; och ovan, monterad på 
cylindern redo att skära kammaren. 


Notera brotschverktyget No3 med platt ände; visas tredje från vänster. 
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Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Maskinpistolen som finns med i den här boken 
kan också byggas runt den populära .380 

auto pistol patron med endast liten 

ändringar som krävs av 

magasin, bult och pipa. Det beror bara på individuella 


krav på vilket 


kaliber skjutvapnet är kammare. 


Pipan är konstruerad med exakt den 
samma principer som beskrivs i kap 


Sju. Den enda skillnaden är storleken på 


ovanstående rör används, kommer kragarna 
kräver att man borrar med en brotsch på 14 


eller 15 mm diameter respektive. 


MAGASINMONTERING 


Magasinkonstruktionen för .380 

kassetten är identisk med den för .32, den 

enda skillnaden är rörets tjocklek 

används för att konstruera magasinet och avståndet 


mellan magasinets läppar. De 


slangen som används. En längd på 14,29 x 2,64 mmtidningsbrunn, följare och huvudkälla 


SMT-slang krävs för att konstruera .380 
tunna. Röret ska vara 9" eller 10" tum 
längd och kammare för att acceptera .380 
patron med lämplig kaliber av 
kammarbrottsch. När kammaren, den 
basen på patronen måste sticka ut 3 mm 
från tunnor sluten. Kammaren 

munnen är avfasad i exakt samma 

sätt som beskrivs för .32-pipan. 
Axellåskragarna brotschas sedan ut 

och monterad på pipan. .380-pipan är 

nu färdig och kan monteras på 


mottagare. 


Det finns två andra rörstorlekar som kan vara 
används för .380 fat, i händelse av 

14,29 x 2,64 mm slang är inte tillgänglig. 
Dessa är 14 x 2,50 mm och 15 x 

3,00 mm rör. Båda erbjuder en borrstorlek på 
exakt 0,380 (9 mm), och endera är en 

ett perfekt alternativ för maskinen 


pistolpipa. Men om någon av de 
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bör inte kräva några ändringar. 

Vi kräver en längd på 1" x 2" slang för 
.380-magasinet med en väggtjocklek på 

antingen 1,22 eller 1,50 mm (istället för 

1,6 mm används för .32-magasinet). 

Det andra röret, 1/2” (12,70 mm Xx 

0,91 mm) förblir densamma för båda kaliberna 
tidningar. Den något tunnare mätaren som används 
för .380-magasinet ökar 

magasin invändiga mått och som en 

resultat kommer tidningen att acceptera .380 


patron. 


Magasinets läppar är utformade med hjälp av 


samma formulärblock som används för .32 


magasin, förutom läpparna till .380 musten 

vara "inställd" så att avståndet mellan dem är 

cirka 9 mm. En viss mängd 

handpassning bör förväntas för 

vilken kaliber tidning vi än är 

byggnaden för att säkerställa att den fungerar lika tillförlitligt 


som möjligt. 


Machine Translated by Google 


.380 Konvertering 


BULTMONTERING RÖRSTORLEKAR KRÄVS FÖR 
.380-TRUNN, BULT OCH 

Endast en ändring krävs på bulten MAGASIN. 

montering för att den ska acceptera och fungera 

med .380-kassetten. Denna ändring FAT 14,29 x 2,64 mm SMT (eller 14 x 

är kassettens urtagsdimensioner 2,50 / 15 x 3,00) 


diskuteras i kapitel åtta. Förutsatt att vi 

bygger en .380 bult, är det bara nödvändigt att BOLT 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 
öka patronfördjupningens diameter 

(fraktionellt) med hjälp av det koniska skärverktyget, Magasin 25,40 x 12,70 mm (1” x V2” x 
för att tillåta basen av .380 1,22 mm) (eller 1,50 mm) och 12,70 x 
patron till fördjupning (säte) till ett djup av 0,91 mm (42” x 20 gauge) runt rör. 

2 mm, som illustreras i kapitel åtta. 

Det bör noteras att denna modifiering 

kan endast utföras under den första 

skede av bult montering, och inte efter 


slagstift har monterats. 


Slagstiftets utsprångsmått är 
samma som för .32-patronen, dvs 1 mm från 


kassettens fördjupning.2 


EJEKTORN 


Ejektorn bör inte kräva någon 
ändring till antingen dess längd eller bredd. 
Dock en liten mängd handpassning 


kan krävas. 


OBS: "livslängden' för .380-bulten är 


oundvikligen mindre än .32-bultens. Detta 
beror på minskningen av väggtjockleken 


på .380-kassettens fördjupning orsakad 
av användningen av den större diametern 
.380-kassetten. .380-bulten kommer 
därför att behöva bytas ut med tätare 
intervall. 
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Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


Ritningarna på följande sidor kan vara tiden är "mjuk" nog att bearbeta. 

används om bulten ska bearbetas med en svarv, Dessa stål är lämpliga för våra 

(se figur 'PP'). I intresset för krav (och många andra) där en 

Vi måste se till att bulten är så stark och hållbar rimlig grad av stöt- och slitstyrka krävs. Två 

som rimligen är möjligt förhärdade 

bearbeta den av lämpligt stål. Vi gör inte stål som jag har funnit lämpliga (och det verkar 
vill härda och härda bulten vara någorlunda lätt att hitta). 

efter bearbetning, på grund av det oundvikliga 709M40 (EN19T) och 817M40 (EN24T). 

"tekniker" som är involverade i detta. Du måste köpa sådant material 

Även om härdning vore önskvärt, från en "specialstålägare", så titta 

för den genomsnittlige hobbyisten skulle det vara en i "Gula Sidorna" under "Stål 

omöjligt förslag. Den faktiska storleken Aktieägare för en leverantör i ditt område. 
(diameter) av bulten skulle nödvändiggöra Att söka på "nätet" är också en bra idé. 
användningen av en lämplig värmekälla som t.ex Sådant stål är ganska dyrt i förhållande till, 
eldtegelarrangemang eller en liten ugn till exempel ett mjukt stål, speciellt om du 

för att värma komponenten till måste få det levererat, men du kanske blir det 
erforderliga härdnings- och anlöpningstemperaturer. kunna köpa en kort längd som ett "prov" eller "off- 
För att inte tala om förmågan att cut". Kontrollera alltid när 

använda sådan teknik och utrustning. köper sådant stål att det är i 'T 

Små delar som t.ex. skick' vilket betyder att den säljs i pre 
avtryckare eller slagstift är ganska lätt värme härdat tillstånd. Vissa ståltillverkare 

behandlas med inget annat än en propangaslampa även marknadsföra sina egna märken av 'special 
(tillgänglig från alla stål i förhärdat skick, och 

järnaffär) och en hink med olja eller vatten om du bestämmer dig för att köpa en av dessa, 
för att släcka jobbet. Desto större du bör se till att stålet är lämpligt för 
komponenten ställer till problem för ditt syfte. Generellt sett måste det 
genomsnittlig individ. faller i kategorin hög drag-, stöt- och slitstyrka. De 
Allt är dock inte förlorat eftersom stål är det legerade stålen jag har 

finns i förhärdade och listade är ett bra exempel på dessa 

tempererade förhållanden. Med andra ord krav och är ganska lätta att 

stål kommer "från hyllan" i en pre lokalisera. 

härdat tillstånd, samtidigt Att bearbeta bulten är en enkel framgång 
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Maskinist ritningar 


svarvprocedur för svarvägaren. Start sticker ut I mm från fördjupningen när den är helt 
med en sektion av rundstång, minst 26 mm sittande (D2). 


i diameter, och bearbeta bulten till 


följande dimensioner:- Figur 'E'. .380 bult. Alla dimensioner för 


-.32-bulten gäller lika för .380-bulten, 


Med hänvisning till figur "A". ytterdiametrar (OD) förutom patronurtaget (E1) 9,7 mm till 
Bultens totala längd (OAL) är 131 mm. 10,0 mm diameter, och främre delen (E2), 13,5 mm 
Främre sektionen (A1), vrid till en OAL av 'OD'.3 


53 mm och 13 mm OD. Vänd återstående längd (A2) 


till en ytterdiameter på 26 mm, helst. igur 'F', Placera hålet för bultens handtag 


50 mm från bultens baksida. 
Bild 'B': Med hjälp av en borrkrona med en 
diameter på 5,5 mm, är huvudfjädern/styrningsurtaget (B1) 
bearbetad till ett djup av 100 mm. De 
urtaget borras sedan om till ett djup av 


74 mm med en 9 mm diameter bit. 


Patronfördjupning. Patronens urtag 


(B2) bearbetas till en diameter på 9 mm 


och ett djup på 2 mm. 


Figur 'C': Ejektorbultslits. Maskinslits (kanal) till 32 
mm i längd och 3 mm 

bredd (C1). Spårdjupet är 4 mm (C2). 

Slotten kan bearbetas när som helst på 


bultradien i detta skede. 


Figur C3. Bolthandtagsposition (titta in i kassettens 
urtag). Borra hål för bulthandtag i en 45 graders 
vinkel intill 

ejektorbultslits till ett djup av 6 mm. Knacka 


hål för att ta emot en 6 mm diameter sockel 


skruva. 


Figur 'D"', Eldstiftshål. Borra till 1,5 mm 

diameter (D1) och 12 mm djup (D2). 

Stiftet består av 1,5 mm diameter borrskaft 13 mm 
i längd. Håll stiftet med hjälp av lager 


lim eller liknande produkt. Pin måste 
3 Obs: en viss mängd "handmontering" kan krävas 
för att säkerställa att bulten fungerar tillförlitligt. 
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.32 BULTDIMENSIONER 


(Alla mått i millimeter) 


FIGURE 'PP” 


-91- 


Machine Translated by Google 


Lämpliga hemgjorda skjutvapen 


.380 BULTDIMENSIONER 


(Alla mått i millimeter) 


ror — 13.5mm —-— — — 


FIG.E 


BOLT HANDLE POSITION SS S50mm — 
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SKEMATISK 
RITNINGSKOMPONENTLISTA. 


1. SLINGSLÖGGA 2. 
STYRSTÅNG 3. 
HUVUDFJÄDER 4. 

BULT 5. 

BULTHANDTAG 6. 
BULTSTOPP 7. 

EJEKTOR 8. 
LUFTHÅLLARE 9. LUFTA 10. 
MAGASINBRUNN 

11. MAGASIN 12. 
TIDSKRIFT BASE 

14. FJÄDERFÄNGD 15. 
FÄNGNINGSBULT 16. SÖR 
FJÄDER 17. SÖR 18. 
AVTRÄCKARSKYDD 

19. TRIGGER 20. GREP 
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.32/.380 Machine 
Pistol Mk II 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
114” (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions, 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by é6mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of 2" diameter high 
tensile bolt, and a series of six 2” shaft 
lock collars. The V2” bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A', and using a lathe, trim each end of ihe 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(1 1lmm), Figure 'B". The carlridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six va" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section of round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four 6ébåmm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil ihe 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. It is 
usually possible to "have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring "off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to the 
manufacturer and have the spring 
specially made. It is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkll machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengihs, this being ihe 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6” lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in 'yellow pages". 
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Den övre och 
nedre 


mottagarenheten 


(mått i millimeter) 


Med den övre och nedre 
mottagarenheten ihopklämda 
med två slangklämmor, måste 
den övre mottagaren överlappa 
den nedre med 6 mm, som 
visas vid 'A". 

Uttaget för avtryckaren 'B' är 
placerat 58 mm från mottagarens 
bakre ände och är 17 mm långt. 
Spåret för avtryckarskyddet, 
'C', är placerat 51 mm från 
mottagarens framsida och är 3 
mm långt och 12,7 mm (1/2”) 


brett. 


Slangklämmor----------- 
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51 


cC. 


58 


BB: la 
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NEDRE MOTTAGARMONTERING 


Avtryckarskyddet, greppet och hylsskruvarna är säkrade på plats 
med silverlod vid punkterna 'a' 'b' 'c' och 'd"'. 
Hylsskruven 'd' gör att skärfjädern kan fästas på mottagaren. 
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MALLAR 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 


1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 


2 ee 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


INVAVAAMA 


CUT CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six 72” collars and screw in bolt handle 
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A Home Gunsmith Publication 


